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RESUMO

O projeto visa elaborar, desenvolver € analisar a viabilidade de implantagio de um
produto inteiramente novo no mercado, um ténis capaz de transformar-se em
chinelo, além de avaliar a eficiéncia da metodologia aplicada. Desta forma, pode-se
dizer que o principal objetivo do projeto € utilizar técnicas aprendidas até o
momento numa aplicacéio real, e, ao fim do projeto, realizar uma analise critica
destacando pontos positivos da metodologia e pontos que demonstraram
incoeréncias tanto em termos de utilidade quanto em cronologia, fornecendo
sugestdes de melhoria.

A metodologia aplicada utilizou oito etapas para transformar uma idéia em um
verdadeiro projeto: Atendimento da Necessidade do Usuario, Avaliagdo do Preco de
Venda, Desenvolvimento do Produto, Desenhos de Engenharia, Resolugdo do
Processo, Sistema de Informagdes do Projeto, Viabilidade Comercial e Elaboracéio
do Prototipo.

Apesar de terem sido notadas algumas deficiéncias na metodologia, devidamente
destacadas ao final do projeto, o desenvolvimento do produto evoluiu muito bem ao
longo das etapas, o que tornou possivel uma determinagéo efetiva de componentes,
matérias-primas, ferramentas, custos e pregos para a fabricagfio do ténis-chinelo,
além de uma real segmentagdio do mercado, elaborando-se, dessa maneira, um
produto  suficientemente maduro para ser implantado no mercado.



ABSTRACT

The project intends to elaborate, develop and analyze the viability of implanting an
entirely new product in the market, a tennis capable of being transformed into
slippers, as well as evaluate the efficiency of the methodology applied. Therefore, it
is possible to say that the main goal of the project is to use techniques learned so far
in a real situation, and, at the end of the project, perform a critical analysis of the
methodology, outstanding the positive characteristics and those that showed
incoherence in terms of usefulness and chronology, providing improvement
suggestions.

The methodology applied used eight steps in order to transform an idea in a real
project: Attendance to Consumer Needs, Evaluation of the Selling Price,
Development of the Product, Engineering Drawings, Process Resolution, Project
Information System, Commercial Viability and Prototype Conception.

Although a few deficiencies were spotted in the methodology, all of them
highlighted at the end of the project, the development of the project was easily
carried through the steps, making it possible to determine effectively all the
components, raw materials, tools, costs and prices for the production of the tennis-
slipper, 1n addition to a real market segmentation, hence, creating a sufficiently
mature product to be implanted in the market.
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APRESENTACAQ
1. Introduciio

E facil observar que o povo brasileiro sofre de uma timidez histérica
em relagdo a inovagdo no projeto € comercializagdo de produtos. Sdo
poucos aqueles produtos genvinamente nacionais, que, a0 serem
exportados, podemos dizer com orgulho que foram totalmente criados
aqui. Todos sabemos que é muito facil ser criativo, mas é muito dificil
ser inovador, que ¢ a capacidade de transformar uma boa ¢ criativa

idéia, em realidade comercial.

Tendo isto em vista, este trabalho tem a finalidade de aplicar técnicas
de uma metodologia amplamente utilizada no mercado mundial, que
facilita essa transformacgdo, cobrindo passo a passo as principais
etapas a serem analisadas para se implantar uma idéia no mercado,
focando desde sua concepgfdo inicial até sua disponibilizag3o para

comercializagdo no mercado.

O projeto abrange tanto aspectos técnicos, entre eles, escolha de
matéria-prima, desenhos de engenharia ¢ detalhes de fabricagio, como
aspectos estéticos e funcionais, analisando condi¢des mercadolégicas

e demanda de consumidores.

O primeiro passo serd apresentar a metodologia utilizada e suas
principais etapas, fornecendo uma breve introdugdo aos capitulos que
compdem o trabalho. Em seguida, todas estas etapas serdo explicitadas
mostrando os resultados obtidos, ¢, por fim, serd feita uma avaliagéo
da metodologia, destacando seus pontos fortes e fracos ¢ sugerindo

melhorias.



2. Metodologia

A principal caracteristica da metodologia consiste em dividir a

execucgdo do projeto em trés grandes partes:
v Arquitetura do Produto
v Engenharia do Produto

v" Geréncia do Produto

Sendo que cada uma delas é sub-dividida em etapas menores e mais
especificas. Esta classificagfio é feita de forma a facilitar a visdo do
projeto como um todo ¢ a identificagdo das tarefas que devem ser
concluidas para que se possa avancar para uma proxima etapa. A
seguir estdo apontadas cada uma das etapas, com uma breve

apresentacio do que foi feito em cada uma delas.

2.1. Arquitetura do Produto

Esta 4rca trata de aspectos estéticos, funcionais e ajustamento do
produto ao usuario, atendendo aos requisitos do mercado. Dessa

forma, essa etapa estd dividida em duas partes:
v" Atendimento da Necessidade do Usudrio

v' Avaliaciio do Preco de Venda

2.1.1. Atendimento da Necessidade do Usudrio

Para esta etapa, fol preciso escolher wum rumo de trabalho, visto que

havia diversas possibilidades de escolha de tipos de necessidades:
v Necessidades ainda nfo atendidas por um produto;

v Necessidades mal-atendidas por um produto;
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v Necessidades atendidas atualmente por um produto de

tecnologia ultrapassada;

v' Necessidades atendidas por um produto com custo industrial

muito elevado;

v" Necessidades atendidas por produtos importados e com prego

de venda elevado.

Foi escolhida a primeira op¢fo. O préximo passo foi a realizagdo de
um “brainstorm”, etapa amplamente utilizada em qualquer projeto, que
[facilita o surgimento de idéias, boas ou ruins, tanto para elaboragio de

produtos novos quanto solu¢des para problemas existentes.

Neste projeto foram realizados dois “brainstorms™, o primeiro,
informal, serviu para definir o tema, isto é, o contexto ¢ o mercado em
que o novo produto se encaixaria, € o segundo, este sim com a
utilizagéo de uma tabela de decisdes, serviu para escolher o produto
mais apropriado. Com o produto definido, o atendimento da
necessidade do usuério foi concluido seguindo as etapas relacionadas

abaixo:

v' Necessidades: Realizou-se uma pesquisa de mercado, onde se
buscou conhecer as reais necessidades dos consumidores do

setor, definindo-se assim o nicho de mercado;

v' Conceito do Mercado: Novamente com pesquisas, determinou-
se o perfil dos participantes do mercado. Com a pesquisa de
opinido realizada, pdde-se concluir 0 que os consumidores
consideram de grande relevdncia ao comprar um produto neste
nicho;

v Desenhos: Foram realizados desenhos preliminares, a mfo-
livre, permitindo assim que as partes do produto fossem
detalhadas, e soltando a imaginacdo e criatividade, que ¢é

traduzida na ponta do lapis (Anexo 1);
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Andlise Funcional: Elaborou-se uma macro anilise funcional
do produto, explicitando todas as funcionalidades do produto.
Essa etapa ¢ muito importante, pois é a partir dela que se
obtém a real compreensdo do funcionamento do produto, bem

como se definem as necessidades de projeto;

Segmenta¢io: Foi definido o mercado que o produto
pretendera  “atacar”, determinando-se quem serdo  0s
consumidores-alvos, tanto em relag8o 4 idade quanto a classe

social;

Diferencia¢fio: Foi feito um estudo da diferenciagiio do
produto, mostrando ¢ detalhando as principais caracteristicas

que o fardo destacar-se no mercado;

Distribuiciio: Estratégia de comercializa¢#o, estudando-se os
principais canais de distribuigdo, caracteristicas necessdarias
para as embalagens, pontos de venda adequados 4 colocacdo do

produto e condigdes gerais de comercializagio.

Isso conclul o Atendimento da Necessidade do Cliente.

2.1.2, Avaliacio do Preco de Venda

O preco de venda significa o quanto o consumidor estaria disposto a

pagar pelo produto. Esta etapa € crucial para que, mais tarde, seja

possivel determinar se é vidvel a implantagdo do produto no mercado

comparando seu custo com seu prego de venda.

Chegou-se a este valor através de diversos métodos, expostos a seguir:

v Pesquisa: Procurou-se no mercado, pregos de muitos produtos,

organizando duas cole¢bes de produtos, com a origem da

compra, descri¢gdo e pre¢o de mercado;

v' Eseala: Elaborou-s¢e uma escala vertical, formada por uma

selecdo de produtos considerados mais baratos ou mais caros
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que o produto sendo estudado. Estes foram ordenados pro

pregos, formando assim uma escala comparativa de valores;

v Valor: Com as escalas elaboradas previamente, determinou-se

o valor mercadolégico do produto em desenvolvimento;

v Aproveitamento Técnico: Foi feito um estudo das linhas de
similaridade de produtos ja existentes, levantadas a partir de
consideragdes estritamente técnicas, abordando matéria-prima,

forma, tecnologia e prego;

v' “Benchmarking”: Realizou-se um estudo comparativo dos
varios produtos colecionados nos estudos de similaridade,
determinando quais podem ser de maior contribuigio com o

projeto, e porqué.

Com o fim da avaliagdo do prego de venda, houve uma reformulacfo
da estrutura inicial do produto, apresentando uma nova e diferente
estrutura final. Os desenhos se tornaram mais sofisticados, numa
preparacdo para se poderem definir os desenhos finais de engenharia.

E necessario salientar que os desenhos continuam sendo a m#o-livre,

ainda visando contribuir para a criatividade.

2.2, Engenharia do Produto

A engenharia especifica os itens ¢ matérias-primas que compdem o
produto, realiza os desenhos de engenharia e determina os processos
de produgdo, preocupando-se sempre com o custo industrial € com os
programas de redugfio de custo e melhoria do desempenho e da
qualidade para aumentar a competitividade do produto no mercado.
Desta forma, pode-se dizer que esta etapa ¢ dividida da seguinte

maneira;
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v' Desenvolvimento do Produto
v Desenvolvimento dos Desenhos de Engenharia

v Resolug¢iio do Processo

2.2.1. Desenvolvimento do Produto

O desenvolvimento do produto é conjunto de tarefas de cunho técnico,
que tém o intuito de fazer o projeto do produto crescer em
detalhamento, funcionalidade, incorporagio de tecnologia e resolugdo

de pontos criticos de apresentagdo ¢ manufatura.

Nesta etapa foram elaborados um desenho de conjunto, com a fixacdo
das principais dimensdes, as especificacdes técnicas de todas as
matérias-primas selecionadas para a fabricagdo do produto, as

embalagens ¢ suas matérias-primas.

Além disso, foram determinados os cuidados ao receber as matérias ou
componentes externos, de acordo com as normas de recebimento.
Foram também levantadas as exigéncias mercadolégicas quanto as
normas de seguranca do usuario, cautela no manuseio das cargas,

seguran¢a no armazenamento e transporte do produto.

2.2.2. Desenvolvimento dos Desenhos de Engenharia

Nesta etapa, finalmente foram feitos os desenhos de engenharia
completas, além de uma listagem de materiais e componentes externos
com todas as suas especificagdes. Realizou-se também uma analise
identificando os pontos criticos do produto com as recomendagdes

para ¢limina-los, através de um FMEA.

2.2.3. Resolucgio do Processo

Esta etapa ¢é totalmente focada na produglio. Determinou-se a
quantidade mensal de fabricagfo de cada pega, utilizando técnicas
comparativas de mercado e foram elaboradas fichas de resolugio do

processo de cada peca.
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Elaborou-se também o desenho detalhado dos dispositivos e das
ferramentas como moldes, estampas, etc. Novamente, montou-se o
FMEA, levantando cuidadosamente os pontos criticos de manufatura.
Por fim, foram determinados os instrumentos utilizados para o

controle da qualidade e o controle funcional.
2.3. Geréncia do Produto

A “Geréncia do Produto” procura elaborar um sistema de informacgdes
eficaz, eliminando, desta forma grande parte dos desencontros ¢
ineficiéncias de uma empresa. Além disso, ela deve determinar, a
partir de todas as informacdes coletadas ¢ criadas anteriormente, o
custo do produto, para, entdo, determinar a viabilidade econfmica do

projeto. Assim, esta etapa ¢ dividida da seguinte maneira:
v Sistema de Informacdes

v Viabilidade Comercial

2.3.1. Sistema de Informacdes

Aqui foi elaborada a codificagdo do produto € do processo, os fluxos
de processo e montagem, e foram definidos os pontos de
armazenamento ¢ os fluxos dos materiais e seu inter-relacionamento
com os pontos de armazenagem. Foi elaborardo também o “Lay-Out”
preliminar da fabrica, além de todas as fichas de fabricagdo e

montagem.

2.3.2. Viabilidade Comercial

Finalmente, determinou-se o custo de fabricagio do produto, o prego
de venda da induastria para o varejo € o prego da loja, verificando-se a

viabilidade econémica do produto.

Foi realizada também uma Engenharia de Valor, com a utilizagdo do
diagrama de Mudge, sugerindo melhorias tanto no processo quanto na

metodologia.
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CAPITULO 1 - ATENDIMENTO DA NECESSIDADE DO USUARIO

1. Brainstorm e Tabela de Decisdes

Antes de se iniciar o projeto, foi realizado um “brainstorm” a fim de
definir a qual produto a metodologia seria aplicada. Visto que a
intencfio € criar um produto divertido e com o foco em criancas, todas
as idéias foram voltadas para brinquedos e, com isso, surgiram as

seguintes possibilidades:

v" Um boneco de agio que se transforma em escova de dente e

carrega como utensilios, fio dental e pasta de dente;

v" Um dispositivo capaz de flutuar na dgua, mas que no entanto ¢
preso em cada pé individualmente. Desta forma, o usudrio

poderia “andar sobre a dgua”;

v" Um ténis capaz de virar chinelo, facil de ser montado e

desmontado.

Para a avaliagio de qual ¢ a melhor idéia, foi aplicada a tabela de

decis@es, com 0s seguintes fatores e pesos:

v Seguranga (Peso 3): Como o alvo desde o inicio sdo as
criangas, o quesito seguranca ¢ de suma importéncia, tanto para
zelar da saade das mesmas, quanto para adquirir a confianga

dos pais, potenciais compradores;

v' Custo (Peso 2): Em qualquer produto, é essencial que se
considere seu custo de fabricagdo, pois, caso 0 mesmo seja

inviavel, a idéia ndo pode ser levada adiante;

v' Tecnologia (Peso 3): Algumas idéias, embora sejam muito
boas, nfio podem ser aplicadas no presente devido ao fato de
ndo se existir tecnologia suficiente ou acessivel, para que possa

ser posta em pratica, e 16gico, comercializada,
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v' Atratividade (Peso 1): O produto deve chamar a atengfo do
publico alvo n#o s6 para uma primeira compra, mas também

para uma compra constante, sempre que for necessario.

As notas foram dadas de 1 a 5, ¢ chegou-se ao seguinte resultado
(Tab.1):

Tabela 1 - Tabela de Decisées

O Flutuador, apesar de ser o produto mais interessante, n#o
proporciona seguranc¢a alguma, visto que a crianga pode facilmente
cair e bater a cabe¢a nas bordas, e também nio é economicamente
viavel, visto que a tecnologia empregada requer controladores

eletrénicos para manter o equilibrio do dispositivo.

J4 o boneco higiénico ndo tem nada de higiénico, pois a crianga
certamente vai brincar no chfo e na terra com o mesmo, acumulando
sujeira ¢ micro-organismos, fazendo com que o produto nio obtenha

bom resultado no quesito seguranga.

O ténis-chinelo foi o produto mais equilibrado, apresentando bons
resultados em todos os quesitos ¢, portanto, foi escolhido para a

aplicagdo da metodologia.

2, Pesquisa de Mercado

Nesta etapa buscou-se conhecer as reais necessidades dos
consumidores do setor calgadista infantil, determinando-se assim o

perfil dos participantes do mercado. Desta forma, fez-se um
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questiondrio tanto para criangas acompanhadas de seus pais quanto
para os pais das proprias criangas, buscando assim, conseguir dados
mais concretos de suas necessidades e dese¢jos. As perguntas utilizadas

p/ a pesquisa estdio apresentadas a seguir.

Pesquisa de opinido — realizada em SP em 13/3/04 no Shopping

Paulista.

PESQUISA (26 pais acompanhados de criangas de 6 a 12 anos)

a) Quais sdo os itens que vocé considera mais importantes em um
sapato para seu filho (Fig.1)? Coloque em ordem de importdncia de

1(mais importante) a 4 (menos importante).

Conforto___ Durabilidade__ Pre¢o_ Modelo__ Praticidade _

ltens Mais Relevantes na Compra de um Calgado

5% %
|

@Preco

| Durabilidade
J Praticidade
m Conforto

m Modelo

Figura 1 - Resultados da Pergunta A

b) O que seu filho gosta mais de usar(Fig. 2)?

Sandalias__ Chinelos Ténis__ Papete__
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Preferéncias do Consumidor

20/ 2%

o Ténis
m Chinelos
0O Papete
m Sandalias

Figura 2 - Resultados da Pergunta B

¢) Por que vocé considera que ele gosta mais do item escolhido acima?

Respostas

Ténis — os pais disseram que ¢ melhor, pois nfo saem do pé e evitam

tropegos, além de serem melhores para pratica de esportes;
Chinelos — em geral: s8o mais confortaveis ¢ faceis de tirar;

Sanddlias — nenhum dos entrevistados disse que o filho possuia

sandalias;

Papete — em suma, ¢ muito bom, n#o sai do pé e é confortavel.

d) O que mais atrai seu filho num calgado(Fig.3)?

Cor__ Personagens de Desenho _  Praticidade Conforto__
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Qualidades Mais Atraentes para uma Crianga

2%

2%

O Personagens de
Desenho

mCor

O Praticidade

E Conforto

76%

Figura 3 - Resultados da Pergunta D

¢) Quais sdo suas maiores queixas quanto aos cal¢ados de seu filho?

Respostas: em geral, o 1° lugar ficou obviamente com o prego, em
seguida com a necessidade de ter de lavar com freqiiéncia. Algumas
outras opinides interessantes foram: amolagdo das criangas pedindo o
ténis de determinado personagem de desenho animado, perda de
chinelo na escola ou em parquinhos ¢ grande volume nas malas devido

aos chinelos e ténis das criancas.

3. Conceito do Mercado

Através da pesquisa acima se pdde notar que, o qué o consumidor de
calgados infantis deseja basicamente é um produto barato e duravel.

Porém alguns fatores interessantes mostrados na pesquisa sdo:
v" Grande atragio das criangas por desenhos animados;
v’ Perda freqiiente de um pé do par de calgados;

v Necessidade de lavar freqiientemente;
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v' Grande volume nas malas devido aos chinelos e ténis das

criangas;

4. Defini¢io do Produto

Levando em consideragio todos os quesitos apresentados acima, o
modelo proposto possui a parte superior destacdvel com um ziper,
diferentes estampas, e solado interno que possibilita transforméa-lo em
chinelo. O produto foi batizado de FLIPTOP, fazendo analogia as
palavras inglesas Flip Flop (giria para chinelos) ¢ Top (parte

superior).

5. Segmentacio

Através da pesquisa pode-se chegar ao perfil dos consumidores. O
produto abordaréd principalmente o mercado infantil, mas h4 também a
possibilidade de investimento no mercado de jovens. Devido a
simplicidade do produto, as ciasses com preferéncia serdo as D, ¢ ¢ B,
mas, como as Havaianas, nada impede o produto de obter boa
aceitagcdo também na classe A. Assim, o segmento pode ser definido da

seguinte forma:

Consumidores: Criangas (principalmente) de 4 a 12 anos, e jovens até

25 anos;
Classes Sociais: D, C, B, e, até mesmo A;

Sexo: Ambos;

6. Macro Anilise Funcional

A analise funcional se resume numa determinag¢ido detalhada, porém
breve, de todas as funcionalidades do produto. Essa etapa é muito

importante, pois é a partir dela que se obtém a real compreensdo do
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@ funcionamento do produto, bem como definem-se as necessidades de

projeto.

A seguir e¢stdo listadas as fung¢des de todos os componentes do
FLIPTOP:

6.1. Funcio Primdria

Fornecer ao usuério conforto, seguranca, praticidade em seu calgado.

6.2. Fun¢io Secundéria

Permitir ao usuério grande diversificagdio de sua vestimenta a um
pre¢o mais acessivel que o existente no mercado atual, além de

diverti-lo com diferentes estampas.

6.3. Cobertura Removivel ( Replaecable Top)

v' Proteger os pés do usuvario tanto de escoriagdes quanto de sol,

frio e chuva;
v' Dar firmeza a pisada evitando lesdes como torgdes, etc.

v’ Enfeitar o calgado, dando-lhe diferentes cores, desenhos e

formas,

6.4. Sola-Chinelo
v" Proteger a sola do pé de possiveis objetos perigosos no chéo;
v’ Dar conforto na pisada;

v Enfeitar o cal¢ado, dando-lhe diferentes cores, desenhos ¢

formas.
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6.5. Alga
v" Sustentar os pés quando apenas o chinelo estiver sendo usado;

v Enfeitar o calgado com diferentes cores tanto no ténis quanto

no chinelo.

7. Diferenciacio

O produto apresenta diversas caracteristicas que podem ser
consideradas como novidades, ¢ que proporcionam a ele qualidades
tanto praticas ¢ funcionais quanto simplesmente visuais. Abaixo estd a

relacdo dessas caracteristicas, explicitando com detalhes suas fungdes.

7.1, Cobertura Cambidvel (Replaceable Top)

O ténis tem a capacidade de separar sua parte superior da parte
inferior (sola), sendo que essas partes estfo acopladas entre si por
meio de um ziper. Essa qualidade traz ao consumidor enorme conforto,
devido ao fato de este poder escolher entre uma ampla variedade de
estampas, cores ¢ até mesmo de diferentes modelos, que podem ser
vendidos separadamente da sola, ou inclusive colecionar essas
diversas variedades por um prego muito mais acessivel do que seria

comprar o ténis completo.

Essas coberturas (Fig.4) podem ter desde estampas simples e
discretas, que seriam direcionadas para um publico de uma maior faixa
etaria, a estampas com desenhos e personagens famosas, visando assim

crianc¢as ou até adolescentes.

..............

Figura 4 - Exemplos de Cobertura Removivel
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7.2. Sola-Chinelo (Base-Flips)

Quando a parte de cima do ténis ¢é removida, a parte
remanescente pode transformar-se em um chinelo. Tal caracteristica
proporciona ao consumidor grande praticidade, pois quando estiver na
praia, em piscinas ou simplesmente em dias quentes, ndo precisa se
preocupar em levar tanto um par de témis quanto um de chinelos,

podendo dessa maneira carregar menos produtos, para sua comodidade.

Essa sola-chinelo (Fig.5) pode ser comprada também individualmente,

em uma variedade de cores € modelos.

vermelha

ards Mata warde agu i

Figura 5 - Exemplos de Sola-Chinelo

7.3. Embalagens

Os ténis serfo armazenados em caixas como as encontradas no
mercado, podendo ter estampados em sua superficie os desenhos
contidos no modelo presente em seu interior. Quando a sola-chinelo
for comprada individualmente, esta ndo necessita de embalagem,
podendo ser vendida da mesma forma que as Havaianas, isto é, apenas

pendurada em prateleiras.

Ja a parte superior do ténis pode ser guardada em embalagens
plasticas que contornam sua forma, ou seja, como as embalagens de

pilhas.
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8. Distribuicio

Neste topico € necessario analisar algumas diferentes necessidades que
tornem o transporte ¢ a comercializacfo do produto mais acessiveis ¢

agradaveis tanto ao consumidor quanto as distribuidoras.

8.1. Necessidades da Embalagem

Como o produto completo ou cada uma de suas partes sio
extremamente resistentes, suas embalagens ndo requerem qualidades
especiais, nem cuidados com empilhamento, exposi¢do ao sol,
movimentacfio ou qualquer outro inconveniente que possa ser causado
nessa linha. Portanto, as embalagens podem ser como aquelas

previamente descritas no item Embalagens.

8.2. Canais de Distribuicio

O produto pode ser vendido através de sua comercializagdo em lojas,

ou, diretamente da fabrica, pela Internet.

8.3. Pontos de Venda

8.3.1. Lojas

Como ¢ um ténis, sua comercializagdo logica seria em lojas de
calgados, mas, suas caracteristicas permitem que este universo seja
expandido, abrangendo tanto lojas de brinquedos, lojas de

departamento ou de “surf wear”, ou até mesmo em supermercados.

8.3.2. Internet

A venda pela Internet (Fig. 6) pode fornecer vantagens adicionais ao
consumidor, permitindo a ele que personalize seu produto,

combinando cores, desenhos ¢ modelos a seu gosto, além de ter o
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produto entregue em sua casa. Outra vantagem ¢é a certeza de
encontrara o produto que deseja, ndo ficando dependente da

disponibilidade das lojas.

Figura 6 - Vendas Pela Internet
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CAPITULO 2 - AVALIACAO DO PRECO DE VENDA

1. Pesquisa

Nesta primeira etapa sera feita uma escala vertical do FLIPTOP de
modo a determinar seu valor mercadolégico. Para tanto, serdo
selecionados produtos de variados setores do mercado de modo a
posicionar o produto em relagdo a outros produtos de valor bastante
conhecido. Estes produtos serdo classificados a partir de seus pregos

de venda formando uma escala vertical comparativa.

Desta forma, para a constru¢do da escala vertical foi realizada uma
pesquisa nos sites de supermercados e de comércio eletrébnico como:
Pdo de Agucar, Extra, Submarino, Magazine Luiza ¢ Shopping Center
Paulista, de maneira a coletar o preco de venda de alguns produtos do
mercado. Vale lembrar que os produtos retacionados pelos autores
foram coletados na faixa de pre¢co de R$0,99 a R$152,00 de modo a
abarcar com grande margem de certeza o preco médio de um calgado
destinado as classes B ¢ C. A seguir vem a listagem completa de todos

os produtos pesquisados (Tab. 1):

1Milho verde em lata Jurema Alimento R$ 1,49

A cessorios
femininos RS 2,50
4Lapiseira Paper Mate 0.5 Acessorio RS 3,00

ilhas alcalinas Duracel igiene

inguica Calabreza Grossa Alimento
8Oculos de Sol Acessorio RS 10,00|

9|Filé de Merluza - 800g Alimento RS 11,70|




10Camiseta Hering

130vo Mundy Collection - 600g Alimento
14¥Boneco Spider-Man 11 Brinquedo

Assadeira Oval grande - Marinex Acessorio

asal de coelhos surfistas - Rosa e

ns Dias ao Vivo - Paralamas do

Sucesso

Conjunto de Caixas de Som para

computador Acessorio

24Churrasqueira Montana A cessOrio R$ 51,00

ravesseiro 100% pena de ganso Acessério RS 60,00

/ICartucho HP jato de tinta A cessorio RS 65,0(

31[Ténis Indoor Patrol Mizuno Calc¢ado RS 76,00
Acessorios

32Sombra Lancéme femininos RS 79,00
Acessorios

33iiel anti-celulite Anna Pegova iemininos RS 82,00\

27
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SSFapato social Corello ICalg:ado | RS 86,00|

36/Camisa do Sao Paulo

Estacdo de Ginastica - Kit de
8anilhas 3 Musculaciio RS 92,00

hiskey Chivas Regal Bebida
41Raquete de Squash - Balobat Acessorio 100.00‘
RS

42Calga Jeans - M. officer Roupa

43[Raquete de Ténis Wilson A cessorio

Tabela 2 - Lista de Produtos

2. Escala Vertical

Os produtos marcados (Tab.2) foram aqueles escolhidos para fazerem
parte da Escala Vertical, com base na maior heterogencidade de

opcdes ¢ maior conhecimento do consumidor.
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Tabela 3 - Escala Vertical

Apods a definigdo da escala vertical iniciou-se a fase de pesquisa em
campo. Foi escothido o Shopping Center Paulista, pois ¢ um shopping
localizado em um ponto de grande mistura de classes sociais (préximo

a Av Paulista) ¢ ainda um local onde existem varias lojas de calgados.

A metodologia utilizada durante a pesquisa consistia em mostrar ao
consumidor os desenhos do FLIPTOP feitos & mao, seguidos por uma
breve explicac@io do produto. A partir de entiio, a tabela vertical era
mostrada ao consumidor ¢ pedia-se a ele que dissesse qual seria o

melhor local em termos de prego de venda para posicionar nosso



30

produto. Esta pesquisa foi realizada em 29/3/2004 com 32 pessoas com

idades que variavam de 15 a 58 anos.

Os resultados da pesquisa s3o mostrados a seguir (Tab. 3 e Fig. 7):

21,88%
25,00%1
15.63%)

9,38%|
6,25%
6,25%|
3,13%|
0,00%|
0,00%|
0,00%|

0,00%‘

Tabela 4 - Resultados da Pesquisa
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Resultados da Escala Vertical

R$ R$ R$ R$ R$ R$ R$ RS
210 1300 3550 5000 5600 7000 90,00 152,00
Prego dos produtos
Figura 7 - Escala Vertical
3. Valor Mercadoldgico

A partir dos resultados da pesquisa do item anterior pode-se calcular o

valor mercadologico (Tab.4) do FLIPTOP a partir de o cdlculo de uma

média simples.

0 0,00%
0 0,00%
1 3,13% 13
3 8,38% 90
7 21,88% 248.5
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8 | 25,00% 328
5 | 15,63% 250
3 9,38% 165
2 6,25% 112
2 6,25%| 126
1 3,13%| 70
0 0,00%)| 0
0 0,00% 0
0 0,00%] 0
0 0,00% 0
Média R$ 43,83
Variancia 3,87

Tabela 5 - Calculo do Prego de Venda

Assim, chega-se ao pre¢o de venda médio do FLIPTOP R$43,83 com
variagdo de mais ou menos R$ 3,87. Felizmente o valor obtido esta
dentro do esperado, aumentando a probabilidade de o produto ser

economicamente viavel.

4, Aproveitamento Técnico

Nesta etapa, o FLIPTOP sera comparado com outros produtos
parecidos e existentes no mercado, para que se possam estabelecer
linhas de similaridade entre eles, tornando possivel, dessa maneira,
realizar um “benchmarking” e avaliar qual a matéria-prima mais
adequada, o preg¢o ideal, formas interessantes ¢ tecnologias que
possam ser usadas para a fabricagdo do produto. Cada um dos produtos
abaixo possui alguma caracteristica similar ao FLIPTOP em qualquer
um dos fatores relacionados acima. Os pregos indicados referem-se
aqueles fornecidos pelos proprios fabricantes, ¢ pelo que foi

pesquisado, estdo de acordo com os precos de mercado.
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Chegou-se a linha de produtos mostrada a seguir:

4.1. Havaianas (Fig. 8) (R$12,90)

tangarmad am arelo

Figura 8 - Modelo de Havaianas

Os chinelos Havaianas foram considerados interessantissimos para o
projeto do FLIPTOP por diversos fatores. Em primeiro lugar, suas
algas removiveis podem ser de grande utilidade por motivos citados a

seguir, ¢, além disso, a base tam’bem pode ser de grande proveito:

v Solucio de Engenharia: ndo sfo necessarios acoplamentos ou
pecas extras para que as al¢as se fixem na base, barateando

dessa maneira o custo de fabricagdo;

v Forma: € aceita e adorada por praticamente todas as idades ¢
classes sociais, adquirindo assim uma abrangéncia enorme de
mercado, além de ser muito eclética, podendo adotar diversas
cores, desenhos e estilos (salto alto, plataforma, etc), uma das

principais caracteristicas desejadas para o FLIPTOP,

v' Matéria-Prima: A borracha sintética utilizada em sua
producgdo tem grande durabilidade ¢ aceita pinturas ¢ desenhos
sem complica¢des, no entanto, ¢ preciso avaliar se esta ¢

suficientemente resistente para que o ziper preso na prépria
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seja capaz de segurar a parte superior do ténis e agientar

possiveis impactos e tragdes;

O tnico ponto negativo encontrado foi o fato de as algas serem de
borracha, o que atrapalha um pouco sua adaptabilidade com o ténis,

quando esta nfio estiver sendo usada.

4.2. All Star (Fig. 9) (R$39,90 em média)

Figura 9 - Modelo de All Siar

Os ténis All Star também se mostraram compativeis com as
caracteristicas desejadas para o FLIPTOP. Entre suas principais

qualidades, estdo:

v Matéria-Prima: tanto seu solado, de baixo custo e alta
durabilidade, quanto sua parte superior também de baixo custo
e com grande versatilidade de modelos, podem ser utilizados
para a fabricagio do FLIPTOP. Como o mercado que s¢ deseja
atacar ¢ aquele de classes mais baixas (principalmente), o

modelo All Star encaixa-se perfeitamente no escopo;

v" Solugio de Engenharia: a empresa fabricante do All Star ja

pds em prética um modelo cuja parte superior se destacava da
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sola por meio de ziper, portanto sua fabricagdo pode ser de

grande auxilio para o projeto do FLIPTOP;

v' Forma: outro fator de muita versatilidade, pois pode atender

necessidades de criancgas ou aduiltos tranqiiilamente.

Seu ponto negativo foi o fato de os ténis All Star serem voitados
estritamente para classes pobres, 0 que estreita bastante o mercado

alvo.

4.3. Reef Brazil (Fig. 10) (R$25,50)

Figura 10 - Modelo de Chinelos Reef Brazil

Sua caracteristica que chamou ateng¢fo foi a al¢a, feita de tecido e ndo
borracha como as Havaianas, o que facilita sua adaptagdo com a parte

superior.

Um fator negativo foi o preco do chinelo, mas isso se deve ao fato de
este prego ser estipulado pelo nome da marca, ¢ nio propriamente pelo

custo de fabricagfo.
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Dessa forma, esse modelo pode ser de grande contribui¢do para a

fabricagdo do FLIPTOP.

4.4. Nike Bionicle (Fig. 11) (R$375,00)

Figura 11 - Modelo de Ténis Nike Bionicle

O modelo acima, fabricado pela Nike em conjunto com a LEGO, tem
uma caracteristica especial que se assemelha com o FLIPTOP. Da
mesma forma que o FLIPTOP tem sua parte superior removivel e
intercambidvel, o ténis acima pode encaixar diferentes formas
roboticas sobre si, formando diversos personagens do desenho
animado Bionicle. Isso mostra que esta novidade de comprar partes
separadas para que se possa ter diferentes ténis num so6, tem abertura

no mercado, atraindo inclusive gigantes como a Nike ¢ a LEGO.

Novamente o fator negativo foi o pre¢o, no entanto, e possivel notar
que o produto acima ¢ muito mais sofisticado que aquele proposto no

projeto do FLIPTOP.
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5. Benchmarking

Com os produtos explicitados acima, pdde-se chegar as seguintes

conclusdes:

5.1. Matéria-Prima

O chinefo pode tanto ser composto pela matéria-prima presente nas
Havaianas, quanto aquela presente nos ténis All Star, pois ambas
apresentam baixo custo, sendo necessario apenas avaliar se a borracha

das Havaianas é forte o suficiente.

Além disso, a alga do chinelo deve ser de tecido (Nylon),
provavelmente similar dquela encontrada nos chinelos Reef Brazil,

promovendo assim uma maior flexibilidade a pega.

5.2. Tecnologia

A forma como as algas das Havaianas sfo encaixadas na base sio
extremamente praticas e econdmicas, ¢ provavelmente serfio adotadas

também para o FLIPTOP.

5.3. Forma

A capacidade de intercambiar a parte superior do ténis pode ser uma
grande vantagem de mercado, visto que marcas de grande expressio
também estdo investindo em tal caracteristica. Além disso, o design
utilizado nas Havaianas ¢ de grande aceitagdo no mercado e pode ser

extremamente util no projeto do FLIPTOP.

5.4. Preco

Possiveis produtos de mesmo prego sdo os ténis All Star, pois também

tém como publico alvo as classes baixas, no entanto, o FLIPTOP
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fornece um maior conforto e praticidade, podendo ser atribuido a ele

um pre¢o um pouco mais alto.

6. Desenho

Em anexo (Anexo 2) estd o desenho 4 m#o livre do conceito inicial do

FLIPTOP, com mais detalhes que aquele apresentado anteriormente.
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CAPITULO 3 - DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

1. Conjunto

O ténis ¢ constituido por diversas partes (Fig.12), sendo que seu
desenho de conjunto deve separad-las, de modo a facilitar o

entendimento da composi¢do do produto.

Figura 12 - — Componentes de um ténis

1.1. Cabedal

O cabedal (Fig.13) é a parte superior do calgado que cobre o
pé.Proporciona protegfio, suporte, conforto e estilo.Os diferentes
materiais usados na composi¢gdo do cabedal interferem

substancialmente no peso, resisténcia e transpiragdo do calgado.

Figura 13 - Cabedal
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1.2. Contraforte

O contraforte (Fig.14) estad localizado dentro do cabedal, em sua parte

posterior, contornando o calcanhar. Serve para manter as articulagdes

alinhadas e o pé estavel.

Figura 14 - Contraforte

1.3. Palmilha
A palmiltha (Fig. 15) é a parte do calgado sobre a qual o pé descansa,

proporciona amortecimento e conforto.

Figura 15 - Palmilha

1.4. Entre-sola

Localizada entre a parte inferior do cabedal e¢ a sola, a entre-sola
(Fig.16) absorve o impacto do pé ao fazer contato com o solo,

proporcionando estabilidade ¢ conforto.
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Figura 16 - Entre-sola

1.5. Sola

E a parte inferior do calgado. Proporciona tragdo ¢ durabilidade. A
combinagdo da entre-sola com a sola (Fig.17) determina a

flexibilidade, estabilidade e peso dos calgados em geral.

Figura 17 - Sola

Os desenhos seguem em anexo (Anexo 3).

2, Constituicéio

Como a maioria dos ténis presentes no mercado, o FLIPTOP sera
constituido principalmente de borracha (para a sola) e algum tecido
(para a parte superior). No entanto, suas caracteristicas mutaveis, ou
seja, o fato de se transformar em um chinelo, exige que haja
adapta¢des, tais com feixes e acoplamentos, algcas e velcro. Essas
adaptagdes facilitam tal transformag3o, proporcionando assim, maior

conforto e praticidade para o usuério.
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Sera feito, portanto, um levantamento das caracteristicas necessdrias
para cada pega do conjunto, ¢ em seguida, uma comparacfo entre as
principais qualidades mecénicas dos materiais disponiveis, para que
entdo possa ser definido qual o material mais adequado para cada

componente.

2.1. Caracteristicas Desejadas e Exigidas ao Produto

v’ Atéxico: visto que o produto é destinado ndo s6 ao publico
adulto, mas também ao publico infantil (principalmente), ¢é de
suma importdncia que o produto ndo seja téxico, pois se sabe

que eventualmente uma crianga pode levar o produto 4 boca.

v Resistente: uma de suas caracteristicas principais, j4 que o
produto estara constantemente sendo submetido a impactos de
diversos tipos. Além de resistente aos desgastes provenientes
de um té€nis comum, o FLIPTOP deve apresentar também grande
durabilidade em seus componentes especiais, para que dessa

forma, mantenha intacta toda sua funcionalidade.

v’ Atraente: certamente uma das melhores maneiras de atrair
consumidores ¢é pela aparéncia. Desta forma, torna-se
imprescindivel que os materiais possuam caracteristicas que
tornem possivel seu embelezamento, ou seja, aceitam pinturas,
polimentos, ou quaisquer outras modificagdes para torna-los

mais vistosos a um potencial comprador € usudrio.

v" Confortivel: outra qualidade essencial para um ténis nos dias
de hoje. No caso do FLIPTOP, além de ser confortavel com
ténis, deve ser confortdvel como chinelo. E preciso levar em
conta que ndo ha palmilha, portanto, a sola deve ter um bom

acabamento, para facilitar a entrada do pé no ténis.

v’ Facil Fabricaciio: sempre se deve procurar fazer o produto

com o processo de fabricag@o mais simplificado possivel, a fim
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de diminuir o custo, evitar perdas e garantir a qualidade. Assim
sendo, os materiais escolhidos devem ser compativeis com os

processos que serdo aplicados a cada um deles.

v Baixo Custo: o objetivo, obviamente, é combinar todas as
caracteristicas acima, se mantendo o preco o mais baixo
possivel, a fim de que o produto possua competitividade no

mercado.

Com as caracteristicas necessarias explicitadas acima, seria feito um
detalhamento das necessidades relativas 4 matéria-prima de cada

componente do produto.

2.2. Requisitos para a Sola

A sola inferior e a superior devem apresentar as mesmas

caracteristicas. Entre ¢las;:

v Altissima resisténcia ao desgaste devido ao atrito com o chio

(qualquer superficie),

v Alta flexibilidade, proporcionando assim maior conforto ao

caminhar, ¢ maior adaptabilidade com o terreno;

v" Relativa maciez para diminuir o impacto do usuério ao pisar
no chéo. No entanto, essa maciez deve ser controlada, para que
a sola mantenha sua capacidade de proteger o pé de um
eventual espinho, prego, ou qualquer outra coisa que possa

feri-lo;
v' Grande aceitacio A pintura, pois como a sola se transforma
em chinelo, ela deve ser colorida e desenhada.

2.3. Requisitos para Rosca, Contra-Roscas 1 e 2 e Argolas

Como essas pegas sdo essenciais para a funcionalidade e utilidade do
FLIPTOP, ou seja, sem elas, a transformac¢do do ténis em chinelo

torna-se impossivel, as seguintes caracteristicas s&o necessarias:
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v Grande Resisténcia a tracdes e compressdes, para que nio
quebrem com um possivel impacto, além de apresentar
resisténcia ao atrito, para que elas nfo percam nem afrouxem a

rosca,

v Flexibilidade Razodvel, pois o usuario estard com seu peso
todo em cima destes componentes, portanto, eles ndo podem
causar desconforto € devem ter uma boa adaptabilidade com a

sola e com a cobertura do ténis.

2.4. Requisitos para a Alca

Entre as principais caracteristicas necessarias para a alga, pode-se

citar:

v" Grande Flexibilidade - para proporcionar conforto ao usuario,
¢ permitir que ela se adapte tanto ao pé do usuario quanto ao

ténis, quando ndo estiver sendo usada;

v' Durabilidade - deve ser resistente o suficiente para ter uma
vida razoavelmente longa, pois se este componente estourar, o

chinelo n3o poderd mais ser usado;

v Estética - deve ter uma boa apresentagdo, que combine tanto

com o chinelo (sola) quanto com o ténis.

2.5. Requisitos para a Parte Superior (Cabedal)

v" Grande Flexibilidade, para nfo incomodar o caminhar do

usudario, e proporcionar uma maior adaptabilidade com a sola;

v" Resisténcia a possiveis batidas, raspagens, perfuracdes e

outros imprevistos;

v Estética, ou seja, sua beleza ¢ de suma importidncia na venda

do produto, pois esta parte é o “carro chefe”, ou seja, ¢é ela

quem determina a aparéncia do produto.
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Com as caracteristicas necessarias ja determinadas, é possivel escolher
agora as matérias-primas mais adequadas para cada componente do

produto.

2.6. Materiais para Rosca, Contra-Roscas 1 e 2 e Argolas

De acordo com suas necessidades, fica facil observar que essas pegas
devem ser compostas por um polimero. A seguir, estd uma relagdo de
alguns polimeros presentes no mercado, para que depois seja possivel

a escolha daquele mais préximo do pretendido.

No mercado existem polimeros termopldsticos, termofixos e de
engenharia, pelas caracteristicas citadas acima, sabemos que os
componentes do FLIPTOP serdo feitos de polimeros termoplasticos.
Foram pesquisados diversos polimeros no mercado, e aqgueles com

propriedades mais adequadas para o produto, seguem abaixo:

2.6.1. POLIETILENO (PE)

Entre suas vantagens, estdo o baixo custo de produgiio e a excelente
processabilidade, tornando assim, sua utiliza¢do altamente vidvel.
Entre os polietilenos, o PEBD (LDPE), isto é, polietileno de baixa
densidade, ¢ muito usado em embalagens flexiveis, brinquedos e
recipientes, pois ¢é atdxico e possui boa resisténcia quimica e
mecénica, nfo sendo muito duro. No entanto, o PELBD (LLDPE),
polietileno linear de ©baixa densidade, mantém as mesmas
caracteristicas de processabilidade do PEBD, mas, a um custo menor,

0 que pode ser uma grande vantagem no mercado.

2.6.2. POLIPROPILENO (PP)

O polipropileno tem caracteristicas semelhantes ao polietileno, pois

conserva o aroma, ¢é inquebrdvel e resistente a mudangas de
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temperatura, além de apresentar um baixo custo. No entanto, ¢ rigido,
0 que foge um pouco das caracteristicas requisitadas para estes
componentes. Qutro ponto desfavoravel ¢ o fato de ¢le ndo poder ser

pintado.

E bastante usado em recipientes para cosméticos ¢ industria
alimenticia, pecas para eletrodomésticos, caixas de ferramentas, para-

choques, entre outros.

2.6.3. POLIESTIRENO (PS)

Tem dureza elevada ¢ é quebravel, mas pode ter sua resisténcia ao
impacto aumentada quando modificado com algum elastdmero. Uma de
suas vantagens é o fato de poder ser facilmente colorido. E muito
utilizado para a confecg¢fio de pegas de automdveis, aparelhos eletro-

eletrdnicos, e varias outras coisas,

Considerando as propriedades citadas acima, foi escolhido o
Polietileno Linear de Baixa Densidade (LLDPE), pois este é capaz de
suportar cargas ¢ ao mesmo tempo ser flexivel e de facil conformagéo,
além de apresentar um baixo custo. Porém, nio sfo todos os
fornecedores desse polimero que dispdem de uma variagdo voltada

para o processo de injeg¢do.

Entre os principais fornecedores encontrados, estdo:
POLITENO

Rua Tenente Negrdo, 140 — 2° andar

Itaim Bibi — Sdo Paulo — SP

Tel.: (11) 3704 6900

www.politeno.com.br



OPP PETROQUIMICA S.A.

Av. Nagdes unidas, 4777

Alto de Pinheiros — S3o Paulo — SP
Tel.: (11) 3443 9000

www.opp.com.br

IPIRANGA PETROQUIMICA S.A.
Rua Antdnio Carlos, 434, 10° andar
CEP 01309 — 905

Sédo Paulo — SP

Tel.: {11) 3265 4300

www.ipgq.com.br

2.7. Materiais para a Sola
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A sola é basicamente composta por duas pecas, o solado e a entre-sola.

O solado € a parte da sola que estd em contato com o ch#o, e por isso

deve ser bastante resistente ¢ duravel, no entanto, a entre-sola é a

parte principal do ténis, principalmente tratando-se de durabilidade.

Se estiver gasta, ndo adianta o solado estar impecavel. A seguir estdo

as principais matérias-primas para as duas pegas:

v Carbon Rubber (borracha de carbono) — é altamente duravel e

resistente ao atrito, no entanto, ¢ um material mais pesado e

duro, o que pode ser um pouco desconfortavel para o usuario.

v" Blown Rubber (borracha expandida) - tem ar injetado na

borracha para torna-la macia e leve, porém, este material ndo é

nem de perto tdo duravel quanto Carbon Rubber.
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Geralmente os ténis esportivos de luxo utilizam blown rubber na parte
frontal e carbon rubber no calcanhar ¢ areas mais sujeitas a desgaste.
Existem solados compostos também por materiais mais baratos, que
condiz mais com o escopo do projeto do FlipTop. Entre ¢les, podemos
citar o PU (Poliuretano), PVC, SBR, EVA ou TR. A seguir estd uma

comparagio entre esses diferentes materiais (Tabela 6):

Estima-se a participagdo do PU no mercado total de solados como
sendo atualmente de 10 a 15%, ocorrendo ainda predomindncia de
produtos como PVC, TR, couro e outros, porém, o PU vem crescendo a
cada ano, devido especialmente a caracteristicas técnicas, como
leveza, perfeigio de cOpia (imitagdo perfeita de cortiga, madeira e

couro), resisténcia a abrasfo, facilidade de tingimento, etc.

MATERIAL Solas recortadas de chapas
de materiais reticulados ou

vulcanizados

Solado pré-formado por injegdo
ou prensagem € colado no

cabedal do calgado

Solado formado
diretamente sobre o

cabedal do cal¢ado

| 4% ™ X X
SBR X X X
EVA

TR X

PU X X

Tabela 6 - Tipos de solados sintéticos para calgados

O PVC (Policloreto de Vinila) é usado em solados de calgados mais
baratos (Fig.18), devido ao baixo custo da resina, que utiliza
plastificantes. E utilizado nos chamados sapatos ou chinelos “full-

plastic”.
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Helden ' e Michae]
39/45 a1

Figura 18 - Solas de PVC

Os compostos de SBR (Borracha Sintética de Estireno/Butadieno),
necessitam grandes quantidades de carga, na proporgdo média de 3:1,
com o intuito de melhorar a resisténcia & abrasdo, aumentando a
“dureza” do solado. Além de solados é usado na fabricagdo das

sandalias “Havaianas” (Fig.19).

tangerina/ amareln

Figura 19 - Sola de SBR

A resina EVA (Copolimero Etileno/Acetato de Vinila) é material de
custo relativamente baixo, utilizada em solados, sandalias, palmilhas e
entressolas de cal¢ados de menor prego final e do tipo “full-plastic”
(Fig.20).
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Figura 20 - Sola de EVA

A TR (Borracha Termoplastica de Estireno/Butadieno) ¢ usada em
calgados femininos de boa qualidade (Fig. 21) e tende a substituir o
PVC e EVA.

Amazonia
39/45 37

Figura 21 - Solas de TR

A matéria-prima escolhida foi o Poliuretano, por ndo ser caro, ¢ ter
diversas outras vantagens (Tab.7). Os PUs sdo particularmente
adequados para a moldagem de artigos complexos, devido a
simplicidade do processo em uma etapa utilizando intermediérios
liquidos. Os sistemas de PU’s tém sido usados ha anos como solados ¢
componentes de calgados, devido 4 alta resisténcia a abrasdo, flexdo ¢
rasgo, elasticidade e flexibilidade mesmo em temperaturas baixas, sdo
termofixos (nfo amolecem com o calor) e sdo isolantes térmicos. Além
disso, tém um baixo peso do calgado (devido a4 baixa densidade do

solado), aliado a durabilidade e conforto, um processo simples, de alta



51

produtividade, utilizando intermediarios liquidos, adequados &
moldagem de formas complexas, uma perfei¢do de copia (imitacdo de
cortica madeira, couro, etc.), permite inje¢do direta em cabedais (parte
superior do ténis), com extrema facilidade para variagdo de
densidades, processo em baixas temperaturas ¢ pressfes, com menor
custo e alta vida Gtil dos moldes, além de haver facilidade de
tingimento, versatilidade na adequag¢dio & moda, e possibilidade de
producdo de componentes flexiveis ou rigidos. A dureza e a densidade
podem ser variadas dentro de faixas relativamente amplas de acordo
com as especificagdes desejadas. Como conseqiiéncia da baixa
densidade dos solados, calgados de baixo peso podem ser produzidos,
aliado a durabilidade ¢ conforto (fig.22).

Especificacio PROPRIEDADE
1.1.1.1.1 Propriedades

TIPICA

EVA PU EVA PU
Densidade (kg/m3) 200- 300 - 200 320

220 340
Dureza (Asher C) 55-65 58-63 62 60
Tensdo de ruptura (MPa) min. 1,8 min. 2,5 27 3.2
Alongamento (%) 80 - 290 min. 300 230 350
Resisténcia ao rasgo (kN/m) min. 3,1 min. 2,8 4,5 3.5
Deformagdo permanente (%) max. 55 max. 5 58 5
Resiliéncia (%) min. 35 min. 30 35 30

Tabela 7- Propriedades de entre-solas de EVA ¢ PU
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Figura 22 - Solas de PU

Entre os principais fornecedores, estio:
BASF Poliuretanos Ltda.

Av. Papa Jodo XXIII, 4800, Sertdozinho - Maua — SP - Brasil —
09370-904
Tel: 55 11 4542-7200 - Fax: 55 11 4542—6739

www.basf.com.br/poliuretanos

Dow Brasil S.A.

Av. Prof. Pedro C. Fornari, 2990 — Parte - Jundiai - SP - Brasil -
13214-660
Fone : 55 11 4585-1350/ 1330 - Fax: 55 11 4585-1340

Huntsman Brasil Ltda — Polyurethanes
Rua André de Ledio 210 - Capela do Socorro - Sdo Pauto - SP - Brasil
Tel: 55 11 5696 9300 - Fax: 55 11 5696-9324 / 5696-9330

Site: http://www.huntsmanpolyurethanes.com.br

http://www.huntsman.com
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Sintequimis Industria de Produtos Quimicos Ltda.

Rodovia BR 116, km 82, 5.453 - Parque Castelo Branco - Colombo -
PR - Brasil

Tel: 55 41 666-9009 - Fax: 55 41 675-8026

Site: www.sintequimis.com.br

2.8. Materiais para a Al¢a

A alga pode ser feita tanto de algoddo quanto de nylon, no entanto, foi
escolhido que ela fosse feita de nylon por ser um material mais
resistente a tragdo, algo a qual a alga estard sujeita a todo o momento,

e mais duravel, levando em consideragdo também o intemperismo.

Alguns possiveis fornecedores sdo:

Cord Trade
Site: http://www.cordtrade.com.br

E-mail - cordtrade@cordtrade.com.br

Cristal Téxtil
Rua Ana Nery, 214 — Caxias do Sul — RS
Tel./Fax.: (54) 222 5669

Site: http://www.cristaltextil.com.br

Fitamar
Rua do Marceneiro, 154 - Distrito Industrial Werner Plaas
CEP: 13.478.722 — Americana - SP

Tel: 55 19 3468 2866 - Fax: 55 19 3468 3692
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Site: www.fitamar.com.br

E-mail: fitamar@fitamar.com.br

MAGMA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA
Av. Rangel Pestana, 1249 - Brés - Sdo Paulo — SP
CEP 03001-001

TEL: (011) 3326-2299 - FAX: (011) 3326-0911

Site: magma@magmaind.com.br

2.9. Materiais para a Parte Superior (Cabedal)

Pode ser feito em malha, nylon ¢ algoddo. Foi escolhido o nylon, por
ser mais leve e flexivel. Outra vantagem de trabalhar com o nylon para
o cabedal € que ja se terd contato com fornecedores para as algas, o

que pode baratear o custo.

3. Embalagem

Nesta seg¢do serdo abordados todos os aspectos relacionados a
embalagem do FLIPTOP. Desde a especificacio das dimensdes da

embalagem até a forma de transporte e armazenagem do produto.
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3.1, Fungdes da Embalagem

A embalagem tém como fung¢des principais (Tab.8):

Classificacao Funcies
Primarias Conter / Proteger / Transportar
Econdmicas Componente de agregagio de valor
e Sistemas de acondicionamento / Novos Materiais /
Tecnoldgicas I N
novagao
ST Chamar a atengéo / Transmitir informag8es / Provocar
Mercadologicas .
impulso de compra
Conceituais Desenvolver e criar conceito de gualidade e
credibilidade do fabricante
Sdcio-Cultural Expressdo do desenvolvimento da empresa
Meio-Ambiente Responsabilidade com o meio-ambiente

Tabela 8 - Funges da Embalagem

3.2. Tipos de Embalagens

3.2.1. Embalagem de Contengfo

A embalagem de contengdo tem como principal fungfo conter e
proteger o produto. Desta forma aiguns dos aspectos a seguir devem
ser levados em consideragZo a fim de projetar uma embalagem viavel

sdo: b
v Dimensdes

Periculosidade

v

v Sensibilidade 2 umidade

v" Sensibilidade a variacdio de temperatura
v

Resisténcia a vibrac¢des, impactos e compressiio

Assim, levando em considera¢cdo os pontos acima, pode-se¢ concluir

que a embalagem de contengdo ideal para o FLIPTOP (Fig.23) €, a
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principio, uma sacola de papeldo. Tal conclusdo decorre dos seguintes

motivos:

Pom

Figura 23 - Sacola de Papeldo

v" Prego bastante acessivel, diminuindo os custos de produgéio

v E o tipo de embalagem que o diferencia das embalagens de

calgados usuais
v" Fé4cil condiconamento

v’ Ja serve como embalagem de transporte dispensando sacolas

plasticas
v’ Facil transporte

v’ Facil impressdo sobre o papel, chamando a atencdo do

consumidor

v Totalmente reciclavel (Fig.24)

Figura 24 - Depésitos para reciclagem
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v' Pode ser pendurado em prateleiras do tipo auto-atendimento
(Fig.25)

Figura 25 - Modelo de prateleiras

A resisténcia necessdria para essa embalagem n#o necessita ser muito
grande uma vez que o produto interno ¢ bastante resistente a

compressdo e a vibragdes decorrentes do transporte e armazenagem.

Para que o cartdo tenha rigidez, é necessdrio que sua espessura tenha
mais que 0,3mm e os testes que a medem sfo os testes de rigidez e
dobramento, segundo a norma NBRI11273 CB193, que rege a

fabrica¢do de embalagens ndo compostas.

O conteudo interno da embalagem ¢é formado por uma par de solas
(Flips) e um par de Tops ja contendo o velcro, dispostos de maneira

compacta de forma a ndo permitir folga entre os componentes internos.
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3.2.2. Embalagem de Apresentagio

A embalagem de apresentagiio deve ser atraente, de forma a chamar a
atengdo do consumidor, despertando um impulso de compra. Assim,
neste caso, a embalagem de apresentagio serd a mesma da de
contengfdo apresentada anteriormente, porém com um apelo comercial
de maior intensidade. Os desenhos e motivos externos (Fig.26) serdo
trabalhados de acordo com o publico alvo de cada FLIPTOP. Para
criangas, conterd desenhos, para adolescentes, paisagens de aventura ¢

para adultos, paisagens de tranqiiilidade.

. Jovens
Criancas

3" idade 7

7

FLIPTOP

Figura 26 - Possiveis Estampas
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Pode-se ainda subcontratar uma empresa de desenvolvimento de
embalagens e design de modo a torna-la mais comercial e atrativa, por

exemplo: a empresa Seragini Design.
A embalagem de contenc¢do devera possuir:

v' Cédigo de barras - Identificando o lote do produto e seu

namero de série

v selo do Inmetro (Fig.27)- Indicando a qualidade do produto ¢

dando credibilidade a empresa e seguran¢a ao consumidor

w 0cP - 0006 L
Nt & de Seguranca NBR 14400 ;'NMETRO

Tactala & aprovada pelo INMETRO

Figura 27 - Selo do Inmetro

v" Marca — Logotipo (Fig.28), nome e enderego do fabricante

FLIPTCP

Figura 28 - Logomarca

v' Telefone do Servico de Atendimento ao Consumidor -

AC:0800-XXXX-XXXX

v' Manual de utilizacdo do cal¢ado

3.2.3. Embalagem de Comercializa¢iio

A embalagem de comercializagdo deve ser usada para transportar o
produto do fabricante até o distribuidor ¢ garantir que ndo ocorram

danos no trajeto. Dessa forma, devem ser observados 0s mesmos
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aspectos listados na embalagem de contengdo e mais os aspectos de

unitizagfo e transporte em grandes lotes.

Ela deve conter externamente os seguintes requisitos (Fig.29):

Figura 29 - Instrugdes de Seguranga

v’ Selos de instru¢des de manuseio das caixas

v Logomarca

Para a embalagem de comercializagdo do FLIPTOP, sera utilizado o
papeldo ondulado, por ser rigido e barato e por ndo haver necessidade

de qualidade superficial.

Os aspectos a serem levados em consideragdo nesta embalagem sido:
v Rigidez;

Resisténcia a perfuragdo;

Resisténcia de coluna;

Espessura do papelido;

Resisténcia ao esmagamento da onda;

Resisténcia ao arrebentamento;

S N N .

Capacidade de absorgdio de 4gua.

A caixa selecionada de acordo com as normas da ABNT CB051

corresponde ao modelo 0201 (Fig.30) e as dimensdes foram
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determinadas a partir das dimensSes do nosso produto ¢ da caixa de

contengdo € apresentacgéo.

Figura 30 - Modelos de Caixas

A seguir vem uma breve descri¢do de cada componente da caixa:

v' Separador - acessério usado em posigdo vertical para

separagdo dos artigos (Fig.31).

Figura 31 - Exemplo de Separador

v Igualador de Abas - acessério usado para cobrir o vio

existente entre as abas internas da caixa (Fig.32).
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Figura 32 - Exemplo de Igualador de Abas

v' Tabuleiro - acessoério utilizado horizontalmente para protegdo
do fundo ¢ ou topo da caixa, ou ainda para separar camadas de

artigos dentro da caixa (Fig.33).

Figura 33 - Exemplo de Tabuleiro

v" Cantoneira - acessoério utilizado para reforgo das laterais da

caixa, na necessidade de alto empilhamento (Fig.34).

Figura 34 - Exemplo de Cantoneira

v" Cinta de Reforg¢o - acessorio destinado a reforgar as paredes
da caixa e para dar maior resisténcia no empithamento (Fig.35).

=
i .

Fm

Figura 35 - Exemplo de Cinta de Reforgo
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3.3. Unitizaciio

As caixas de comercializagdo apresentadas acima serdo
transportadas em Pallets. O Pallet a ser empregado neste caso sera o
NBR1 1000x1200mm, mais comumente utilizado na industria.Assim, a

distribuigdo das caixas nos pallets sera dada da seguinte maneira:

Utilizando 100% do espago interno, totalizando 36 caixas, cada uma

com 24 unidades, totalizando 864 unidades por Pallet.

Em cada caixa, a disposi¢gdo do produto serd dada conforme desenho
abaixo (Fig.36):

y4 i rd 4
/ / / / / Vista Lateral

Figura 36 - Exemplo de Unitiza¢do

A seguir vem uma ilustrag¢dio do pallet a ser utilizado (Fig.37):

Figura 37 - Exemplo de Pallet
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4. Especificacio de materiais de aquisicio externa

4.1. Solado

O solado € o principal item a ser considerado na qualidade de um
calgado (Fig.38), pois deve absorver o impacto de cada passo, de modo
a proteger nossas juntas e ossos. Deve também seguir cada movimento
e ainda oferecer suporte e tragfo. Por isso, precisa ser elaborado sob
medida e atender as especifica¢Bes técnicas para cada calgado. As
caracteristicas exigidas em calgados infantis diferem das necessarias
para calgados esportivos de alto desempenho. O solado de uma
sandalia de praia precisa atender a critérios diferentes dos exigidos
para um cal¢cado de seguranc¢a. Fora as especificagdes técnicas, o
design ¢ o0s materiais utilizados no calgado sdo fortemente

influenciados pelas tendéncias da moda.

Material: Poliuretano

Fornecedor: BASF Poliuretanos

Figura 38 - Tlustragdo de Solas
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4.2. Velero

O veicro (Fig.39) é o componente que ird ao mesmo tempo ser a
base de fixagdo do pé aoc FLIPTOP, quando estiver em modo chinelo ¢

firmeza, quando estiver em modo ténis

Figura 39 - Ilustragio de Velcros

4.3. Pecas plasticas

As pecas plésticas poderdo ser fabricadas pela propria empresa ou

serem adquiridas em empresas injetoras de plastico.
Material: PEBD (Polietileno de baixa densidade)
Fornecedor: GE Plastics

O PEBD ¢ bastante utilizado em brinquedos, recipientes para
uso doméstico ¢ farmacéutico, ja que possui boa resisténcia quimica,

além de ser atoxico e inodoro.

5. Cuidados a0 Receber

O recebimento de materiais é uma etapa de grande importincia no
processo de fabricagdo de um produto. Ele, quando bem feito, pode

evitar acidentes e perdas, além de economizar tempo ¢ dinheiro.

Dessa maneira, o primeiro fator que se deve levar em consideragio, €
a selegdo dos fornecedores, isto €, estes devem ter sistemas de gestdo
da qualidade certificados (NBR ISO 9001:2000), de forma a garantir a
qualidade dos produtos oferecidos. Outro requisito importante, € que

eles tenham sistemas de gestio ambiental também certificados (NBR
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ISSO 14000:2000), visto que esta ¢ uma questio de grande
importdncia tanto para a sociedade, quanto diretamente para o

consumidor.

Deve-se tomar o cuidado de estabelecer um nivel minimo de produtos
defeituosos, além de possibilidade de devolugdo e substitui¢cdo de

lotes, no contrato.

Outro fator importantissimo no recebimento ¢ a nota fiscal, onde deve
constar o tipo de material, as dimensdes e quantidades desejadas, a

data, o preco e as condi¢gdes de pagamento.

Como cada material possui normas diferentes de recebimentos,
adaptadas especificamente para eles, ¢ importante que elas sejam
aplicadas para garantir a qualidade do produto. A seguir estas normas

estdo explicitadas.

5.1. Normas de Recebimento e de Ensaios de Matérias-Primas

Deve ser realizada uma inspecfo por amostragem, cuja dimensdo
devera ser determinada de acordo com o histérico do fornecedor € o
tamanho do lote. Nessa inspecdo, devem estar relacionados os

seguintes quesitos:
v" Tamanho da Amostra;
v Plano de Amostragem (simples, dupla ou multipla);
v Severidade (atenuada, normal ou severa);
v" Nivel de qualidade Aceitavel - NQA.

Nos primeiros lotes recebidos, deve-se fazer uma inspe¢do simples,
porém severa, que pode ser alterada para normal ou atenuada, de
acordo com a evoluc8o apresentada pelo fornecedor. Um valor
recomendado para o Nivel de Qualidade Aceitavel (NQA), ¢ entre 1%

e 2%, portanto, serda adotado o valor 1,5%.
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Nessa amostragem, devem ser realizados diversos ensaios, a fim de se

obter resultados sobre as principais caracteristicas da matéria:

v Deve-se pesar o saco (Polietileno) ou o material recebido
(borracha, etc.), para garantir que a massa especificada ¢

realmente aquela recebida;

v Como as propriedades mecédnicas desses materiais foram
decisivas na sua escolha, deve-se ser especialmente rigoroso,
ao avaliar sua dureza, resisténcia ao impacto, & tragdo € ao
atrito, seu indice de fluidez, médulo de elasticidade, aparéncia

e densidade.

Caso ndo haja conformidade na amostra, deve-se pegar outra amosira
do mesmo saco ou lote, e realizar o teste novamente. Persistindo esta

ndo-conformidade, deve-se rejeitar o saco ou lote por completo.

v Devem ser analisadas também suas propriedades quimicas,
enfre elas, a resisténcia 4 oxidacdo, ao calor, acidos e a agua,

ambientes aos quais o produto pode vir a ser exposto.

Concluidos os testes, os lotes aprovados pelo Controle de Qualidade
devem ser armazenados em local seco, com temperatura amena, ¢
seguro de intemperismo. J4 os lotes reprovados devem ser reenviados

ao fornecedor, ¢ a severidade da inspegfio deve ser reavaliada.

6. Exigéncias do Canal de Distribuicio

6.1, Exigéncias Mercadolbgicas

Todas as normas e exigéncias a serem atendidas pelos produtos
comercializados, estdo estabelecidas pela lei 8078 de 11 de Setembro
de 1990, do Cédigo de Defesa ao Consumidor. Entre as principais

normas estabelecidas nela, é possivel citar:
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Ndo pode haver defeitos no projeto, na fabricagdo, na

montagem ou na armazenagem do produto;

A embalagem deve apresentar claramente o nome do fabricante

¢ seus principais dados para contato;

O produto nfio deve causar riscos e probiemas de saiude ao

usuario;

O produto ndo deve apresentar variagdes quanto i qualidade e

chegar as maos do usuério em perfeito estado,

Ndo pode ser comercializado através de propagandas

enganosas;

A embalagem ndo pode estar violada;

Se qualquer um desses requisitos ndo for atendido, o consumidor tem

todo o direito de exigir a troca ou a devolugdo de seu produto.

6.2. Normas de Seguranca do Usudrio

Na embalagem ou num manual de instrugdes, deve estar explicitado o

modo correto de utilizagdo do produto, além de possiveis medidas de

precaucio que podem ser realizadas pelo préprio usuério, a fim de

aumentar a durabilidade e a seguranga do produto. Devem-se também

esclarecer possiveis dividas quanto a:

v' Toxicidade dos materiais — No caso do FLIPTOP, todos os

materiais escolhidos sfo atéxicos, promovendo assim uma

maior seguranga ao usuario;

v Efeitos ambientais — O produto ndo é poluente, mas também

niao ¢ biodegradavel, portanto, é necessario que haja um

cuidado especial em sua eliminag#o.
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6.3. Cautela no Manuseio das Cargas

As embalagens do FLIPTOP foram projetadas para agiientar uma certa
intensidade de impactos para ndo comprometer a integridade fisica do
produto. Como se trata de um ténis, o produto é altamente resistente,
visto que o cuidado maior deve ser para anfo danificar a prépria
embalagem. Portanto, na embalagem, devem estar contidos instrugdes
de manuseio, de forma a transferir toda ¢ qualquer responsabilidade

por danos, ao carregador, caso este nio siga tais instrugdes.

Deve-se tomar cuidado também para que as embalagens nio abram,
deixando o produto passivel de danificagdo ou até mesmo perda de
componentes. Mas isto também pode ser facilmente prevenido,
incluindo instrugdes quanto 4 disposi¢cdo do produto (ex: Este Lado

Para Cima).

6.4. Seguranca no Armazenamento e no Transporte do Produto

O armazenamento do produto deve ser feito de forma organizada para
evitar possiveis danos as embalagens, ¢ em local fresco seco para
evitar a proliferacdo de fungos ¢ bactérias, fechado, protegendo o
produto de sol, chuva e outros intemperismos, como ja foi citado

anteriormente.

Deve-se tomar cuidado também para nfo armazenar o produto perto
de locais com risco de incéndios, o que poderia proporcionar prejuizos
inestimaveis. Para finalizar, o local de armazenagem deve seguir
normas de seguranca, como a existéncia de extintores de incéndio,
unidade de movimentagcdo que apliquem uma maior seguranga no
empilhamento das caixas, além da utilizagdo de equipamentos como
empilhadeiras e carrinhos transportadores, diminuindo o risco de

acidentes, como mostrado a seguir (Fig.40).
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Figura 40 - — Exemplo de Armazenamento Correto

Em relagdo ao transporte, as embalagens devem estar muito bem
fixas para que ndo haja o choque contra as paredes do veiculo, e as
normas de empilhamento do produto devem ser respeitadas, a fim de

preservar a satide tanto do carregador quanto do préprio produto.
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CAPITULO 4 - DESENVOLVIMENTO DOS DESENHOS DE ENGENHARIA

Esta nova etapa do projeto trata da execugdo dos desenhos técnicos de
Engenharia. Para tanto, serd necessiario um estudo aprofundado do
produto de modo a antever possiveis falhas e pontos de instabilidade

que podem acometer sua qualidade.

Os desenhos aqui representados devem estar de acordo com os padrdes
vigentes na norma NBR, de modo que ao serem enviados a fabrica ndo
possam causar em hipétese alguma divergéncias de interpretagdes. Da
mesma forma, as matérias-primas € os componentes externos também
devem ser devidamente especificados de modo que a area de
suprimentos também n#o tenha duvidas quanto a aquisigdo e ao

recebimento de materiais.

No que concerne a analise do produto, serd utilizada nas paginas
seguintes uma ferramenta de rastreamento e prevencdo de falhas
denominada FMEA (Failure Mode and Effects Analysis). Com e¢la sera
possivel além de identificar as falhas, indicar as melhores

recomendacgSes para mitiga-las.

1. Documentacio Técnica

Aqui estdo expostas as listas de materiais e componentes externos,
com todos as suas especificacdes necessarias. Desta forma, serfio
feitos calculos para que se possam estimar os pesos liquido e bruto de
cada componente, considerando o volume da pega, ¢ uma diferenca de
3% entre os pesos liquido e bruto, pois esta sera a quantidade cothida
para amostragem. Estes valores se referem aqueles necessarios para a

fabricagdo de um pé, de tamanho 39.
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1.1. Polimero

As pegas de polimero, inicialmente eram Rosca, Contra-Roscas 1 e 2 e
Argolas, mas, algumas destas pegas tiveram suas concep¢des alteradas,
de foram a melhorar seu desempenho, tanto funcional quanto estético,
€, ao mesmo tempo baratear seu custo de producdo. Ndo serdo mais
utilizadas roscas e contra-roscas para o acoplamento de pegas, mas
sim, feixes desenvolvidos e projetados pelos autores, que estéo
devidamente especificados mais adiante, nos desenhos de engenharia.
No entanto, a matéria-prima utilizada para a fabricagdo destas pegas
serd a mesma escolhida anteriormente, ou seja, o IB32, um polietileno
linear de baixa densidade (PELBD). A seguir estfio suas principais

caracteristicas:

indice de Fluidez (2.16kg/1900C): 29g/10 min
Densidade: 0,924g/cm3

Resisténcia a4 Quebra: 0,8h/F50

Resisténcia 4 Trac¢édo no Escoamento: 12 Mpa

Peso Liquido: 2,87g (2 Argolas do Cabedal (0,384cm3) + 2 Argolas
da Base (1,424cm3) + 2 Feixes (1,3¢cm3))

Peso Bruto: 2,96¢g

Como visto anteriormente, a inspe¢do de recebimento do polictileno
deve procurar detectar se o plastico fornecido tem as caracteristicas
requisitadas ¢ se a quantidade estd de acordo com a do pedido. Serdo
verificadas por amostragem as seguintes caracteristicas: dureza,
resisténcia ao impacto € a tragio, modulo de elasticidade, indice de

fluidez ¢ densidade.

O material selecionado sera adquirido de uma s6 empresa, a fim de
facilitar o transporte, o controle, e também, possiveis negociagdes com
o fornecedor. O fornecedor escolhido a principio, foi a Politeno, mas,
caso haja algum problema de acordo, outros possiveis fornecedores

sdo a OPP Petroquimica e a Ipiranga Petroquimica.
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Fornecedor

POLITENO

Rua Tenente Negrdo, 140 — 2° andar
Itaim Bibi — S&o0 Paulo — SP

CEP 04530 - 030

Tel.: (11) 3704 6900

www.politeno.com.br

Outros fornecedores

OPP PETROQUIMICA S.A.

Av. Nagdes unidas, 4777

Alto de Pinheiros — Sdo Paulo — SP
Tel.: (11) 3443 9000
www.opp.com.br

IPIRANGA PETROQUIMICA S.A.
Rua Antdnio Carlos, 434, 10° andar
CEP 01309 — 905

Sdo Paulo — SP

Tel.: (11) 3265 4300

www.ipg.com.br

1.2. Sola e Entre-Sola

Para estas pecgas, a inspe¢fo de recebimento deve ser realizada da
mesma forma que a do polietileno, ou seja, avaliar as propriedades
fisicas por amostragem e pesar o material fornecido, verificando se o

peso deste esta conforme o requerido.
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O material selecionado para a fabricagio destes componentes foi o
poliuretano especial para solas, fabricado pela BASF. A seguir estfo
algumas das caracteristicas desse material, € suas principais
aplica¢cGes. O sistema de poliuretano escolhido, Elastopan ® S da
Elastogran ¢ um material de maltiplas texturas, permitindo uma gama

variada de formatos, modelos e cores.

O Elastopan ® S ¢ de facil manuseio, de tratamento extremamente
simples, e possui excelentes propriedades fisicas, o que reduz custos e
torna a produgdo mais econdmica em relagfo a borracha, PVC, EVA ou

couro.

E compativel com todos os modelos de maquinas de injegdio, e &
destinado a produgdo de entre-solas de alta qualidade, solas
antiderrapantes, solado compacto para sapatos de corrida e chinelos de
praia. Estes solados amortecem impactos ¢ n#o sobrecarregam as
articulagdes da perna e sdo ergondmicos. Os produtos Elastopan da
Elastogran apresentam grandes vantagens sobre materiais similares,
tais como borracha, PVC e EVA. Além de possuirem maior
flexibilidade em longo prazo, maior resisténcia a rasgos, furos e

hidrélise e sdo mais adaptaveis a mudancgas de temperatura.
Propriedades

Densidade (kg/m3): 320

Dureza (Asher C): 60

Tensdo de ruptura (MPa): 3,2

Alongamento (%): 350

Resisténcia ao rasgo (kN/m): 3,5

Deformacdo permanente (%): 5

Resiliéncia (%): 30

Peso Liquido: 101.,4g (Volume de sola + entre-sola = 316,8 cm3)

Peso Bruto: 104, 4¢
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Como dito anteriormente, o fornecedor sera a BASF, no entanto,

outros possiveis fornecedores podem ser a DOW e a HUNTSMAN,

Fornecedor
BASF Poliuretanos Ltda.

Av. Papa Jodo XXIII, 4800, Sertdozinho - Maud — SP - Brasil -
09370-904
Tel: 55 11 4542-7200 - Fax: 55 11 4542—6739

www.basf.com.br/poliuretanos

Outros Fornecedores

Dow Brasil S.A.

Av. Prof. Pedro C. Fornari, 2990 — Parte - Jundiai - SP - Brasil -
13214-660
Fone : 55 11 4585-1350/ 1330 - Fax: 5511 4585-1340

Huntsman Brasil Ltda — Polyurethanes

Rua André de Ledo 210 - Capela do Socorro - Sdo Paulo - SP - Brasil
CEP - 04762-030

Tel: 55 11 5696 9300 - Fax: 55 11 5696-9324 / 5696-9330

Site:http://www . huntsmanpolyurethanes.com.br

http://www.huntsman.com

1.3. Alca, Cadargo e Cabedal

Estes trés itens serdo fabricados com o mesmo material, o NYLON 6
também conhecido por Poliamida. O fornecedor escolhido faz fitas,
algas e cadargos prontos. A seguir estdo algumas propriedades fisicas

deste material;
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Tenacidade (gf/dtex): 4,5
Alongamento (%): 41,0
Densidade (g/cm3): 1,14
Absorcio de Umidade (%): 4
Sensibilidade aos Produtos Quimicos:
v Ni#o resiste aos 4cidos concentrados
v’ Sensivel aos Produtos Oxidantes
v" Resiste aos acidos ¢ alcalis diluidos

Resisténcia & Luz Solar: Pequena queda de resisténcia, as vezes

amarelece.

Comportamento Térmico:
v' Amarelece a 1500C
v' Amolece a 2350C

v Funde a 2550C/2600C

Seu recebimento deve ser feito também de forma a avaliar se o peso do
material estd correto, ou a quantidade, se este for comprado por

unidades.

Dimensdes da Alca (uma unidade) (Fig.41)
v’ Comprimento - 350 mm
v' Largura - 15 mm

v' Espessura - 1,5 mm



77

Figura 41 - — Exemplo de Tecido da Alga

Dimensdes do Cadarco (uma unidade) (Fig.42)

v. Comprimento — 400 mm
v' Largura - 5 mm

v' Espessura — 1,5 mm

Figura 42 - Exemplo de Tecido do Cadargo

Dimensdes do Cabedal
v Comprimento — 350 mm
v Largura - 15 mm
v' Espessura — 2 mm
v' Peso Liquido — 11,97g
v' Peso Bruto — 12,33g

O fornecedor escolhido foi a Cristal Téxtil, cuja sede é em Caxias do
Sul, RS. Ela tem varios representantes espalhados pelo Brasil, € em

Sdo Paulo, o selecionado foi:
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Cristal Téxtil

Rua Ana Nery, 214 — Caxias do Sul — RS
Tel./Fax.: (54) 222 5669

Site: http://www.cristaltextil.com.br

Noroeste Paulista Ltda.
Fone:18 641.2151
Cidade: Birigui - SP

E-mail: nelsonmerancajr@aol.com

Outros Possiveis Fornecedores

Fitamar

Rua do Marceneiro, 154 - Distrito Industrial Werner Plaas
Tel: 55 19 3468 2866 - Fax: 55 19 3468 3692

Site: www.fitamar.com.br

E-mail: fitamar@fitamar.com.br

MAGMA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA

Av. Rangel Pestana, 1249 - Bras - Sdo Paulo — SP

TEL: (011) 3326-2299 - FAX: (011) 3326-0911

Site: magma@magmaind.com.br

1.4. Velcro

O velcro (Fig.43) sera adquirido pronto, diretamente do fornecedor,
que sera a Neoprene Brasil. O modelo de velcro € o Velcro Jap#o, pois
este apresenta maior resisténcia e durabilidade entre os modelos
disponiveis. E feito de 95% Nylon e 5% Lycra, desta forma, suas
propriedades fisicas s@o aproximadamente as mesmas do Nylon,

citadas no item acima.
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Dimensoes
v Comprimento — 100 mm (Fémea) e 100 mm (Macho)
v’ Largura — 20 mm

&
v' Espessura — 2 mm

Figura 43 - — Exemplo de Velero

Fornecedor

Neoprene Brasil Ltda.

Caixa Postal: 051 - Rod. SC 434, km 03
Palhocinha - Garopaba

Santa Catarina - Brasil

www.neoprene.com.br

1.5. Ziper

O ziper do calgado, que n#o foi especificado anteriormente, sera
fornecido pela YKK, lider em vendas de ziperes, possibilitando a

escolha entre uma ampla variedade de modelos e formas. O Ziper
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escolhido € o Ziper Vislon (VF) (Fig.44). Este modelo apresenta
dentes produzidos por um plastico injetado, extremamente resistente, o
que é de grande valor para o projetc do FLIPTOP, pois este
provavelmente sera molhado constantemente, o que evitaria ferrugem,

além de n3o conter pontas afiadas.

Figura 44 - Exemplo de Ziper

No desenvolvimento da modelagem, na compra do ziper ¢ na sua
aplicagdo (costura), ¢ muito importante observar a maneira correta de
medir o ziper. A tabela abaixo (Tab.9) ¢ de grande ajuda para fazer

¢sta medi¢gdo com seguranca:

PRODUTO FIXO Da cabega do Do terminal Do terminal
Ccursor ao superior & _ i ) inferior a
extremo do  ponta do m ponta do
terminal cadarco o o cadargo
inferior

COM2 De terminal a Do terminal Do terminal

CURSORES terminal inferior 4 ponta m inferior &

OPOSTOS NA do cadargo - ~u+ ponta do

CABECA cadargo

COM2 Das cabegas Do terminal m Do terminal

CURSORES dos cursores superior 4 - _— superior a
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OPOSTOS NO ponta do ponta do
BOCAL cadarco cadarco
DESTACAVEL Da cabega do Do terminal

cursor ao superior a i X .

extremo da  poata do m

caixa cadarco
TERMINAL Do terminal Do terminal Do terminal
SUPERIOR superior a0 superior i X i inferior &
APARENTE terminal  ponta do m; ponta do

inferior cadargo cadarco

Tabela 9 - Medigfio de Ziper

Para o FLIPTOP, usa-se um ziper destacavel:
v" L - 500 mm (perimetro da sola)
v" L1 -5 mm

Em seu recebimento, os possiveis testes a serem trealizados devem

seguir este procedimento:
v' Colher amostragem;

v" Para a amostragem, verificar costuras, dentes e fluidez na

abertura ¢ fechamento do ziper;

v' Teste de tragdo.

Fornecedor
YKK do Brasil Ltda.

Rua Tenente Negrio, 100 - Itaim Bibi - 04530-911 - Sdo0 Paulo - SP
Tel: (11) 3066-1111 - Fax: (11) 3845-6616/9105

www.ykk.com.br

Email: ziper@ykk.com.br
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1.6. Embalagem

Sera fornecida pela Box Print Grupograf, empresa lider no mercado de
embalagens, e detentora de varios prémios. Possui diversos modelos

de embalagens para calgados (Fig.45):

Figura 45 - Exemplo de Embalagens

Dimensdes
v Comprimento — 350 mm
v Largura - 200 mm

v Altura - 150 mm

Fornecedor

Box Print Grupograf

Rua Apeninos, 930 Cj 134 — S&o0 Paulo, SP
CEP - 04104-020

Fone: (0xx11) 5579-9275
www.boxprint.com.br

¢-mail: boxprint@uol.com.br
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Outros Possiveis Fornecedores
Klabin Papel e Celulose
Fone: (0xx11) 3046-3400

www.klabin.com.br

2. Andlise Critica

Antes da elaboragdo definitiva dos desenhos de engenharia (e também
da implementacdo do processo de producgfio), deve-se identificar os
pontos que possam ser criticos ¢ venham a trazer falhas no produto
final. Estes pontos podem ser estabelecidos quanto ao produto ou

quanto ao processo.

2.1. FMEA (Failure Mode and Effects Analysis)

O FMEA ¢ uma técnica que procura listar todas as falhas potenciais,
relativas ao projeto € ao processo, assim como suas causas € Seus
efeitos. Estes dados s3o analisados para que se tomem entdo as

devidas a¢des preventivas.

Neste relatorio serd realizado apenas o FMEA do projeto, ja que o
objetivo € justamente buscar falhas no estdgio do projeto € ndo no
estagio da produg¢do, quando qualquer alteragdo decorrente de falhas

no projeto pode envolver custos significativos ¢ ainda desperdicios.

Deve-se notar ainda que os possiveis modos de falhas sfo inumeros.
Estdo listados abaixo os que foram considerados mais significativos

neste projeto, contemplando quatro frentes principais:
v" Instabilidade do processo produtivo
v Confiabilidade do Produto
v' Relacionamento Usuario X Produto

As planilhas do FMEA encontram-se no final deste relatério (Anexo 4)
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Como se pode observar na tabela abaixo (Tab.10), o nimero de pontos

criticos ¢ bastante grande assim, vamos listar abaixo apenas a relacgéo

daqueles com RPN maior que 80.

N° Tipo Ponto Critico Risco Recomendacio
RPN
1 |Instabilidade| formato inadequado da 120 - Estudo para verificagfio da
sola superior adequabilidade do moide da maquina
injetora
2 |Instabilidade| formato inadequado da 120 - Estudo para verificagfo da
sola inferior adequabilidade do molde da méaquina
injetora
3 |Instabilidade| fixador do velcroforada | 72 |- realizar testes que garantam a
tolerdncia dimensional qualidade do molde
- controle de fornecedores de plastico
4 Usudrio usuario pode tentar 54 |- manual do usudrio
estourar as argolas
5 Usudrio buracos por desgaste no 54 | - busca por novos materiais
TOP
6 Usudrio |ruptura do fixador do velcro| 54 | - utilizagio de polimero
"inquebravel"
7 Usuérioe usuario pisar 50 |- cuidado em ndo pisar sobre algo

sobre um prego

e furar a sola

Pontiagudo
- melhorar propriedades fisicas do

solado

3. Desenhos

Tabela 10 - Pontos Mais Criticos

Os desenhos de conjunto apresentados neste relatorio foram mais bem

elaborados que os anteriores, atendendo 4s normas, e permitindo que a

fabricagdo de todos os componentes do produto possa ser feita
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utilizando apenas os desenhos como base de informag¢des. Foram
considerados todos os pontos criticos avaliados anteriormente, de

forma que os desenhos foram elaborados procurando eliminé-los.

Foram feitos desenhos de todas as pegas especiais, bem como da sola e
da entre-sola. Eles podem ser encontrados em anexo no fim do

relatério (Anexo 4).
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CAPITULO 5 - RESOLUCAO DO PROCESSO

Neste relatério, da-se continuidade ao desenvolvimento tecnolégico do
FLIPTOP, onde serd executada a definicdo da resolugdo do processo,
isto é, deve-se avaliar qual deve ser a quantidade de produtos
fabricados mensalmente, para que em um primeiro plano, seja possivel
saber se ¢ viavel ou ndo a automagdo do processo. Com esta etapa
realizada, definem-se quais serdo os processos de fabricagdo de cada
peca, bem como suas Fichas de Resolugcdo de Processo (FRP). Serdo
elaborados também desenhos de conjunto dos dispositivos e

ferramentas de fabricagéo.

O préximo passo serd realizar uma analise critica do processo,
avaliando os principais pontos onde possam ocorrer problemas, e,
finalmente, serdo determinados os instrumentos necessarios para

efetuar o controle de qualidade ¢ o controle funcional.

Esta etapa ¢ de essencial importdncia para o projeto, pois e¢la
¢stabelece definitivamente qual serd o custo para a fabricagdo do
produto, o que nos permitird, no proximo relatdério, avaliar se o

processo ¢ viavel ou néo.

1. Escala

Como exposto anteriormente, neste item serd determinada a quantidade
mensal de fabricagdo para cada componente do FLIPTOP, utilizando-se

técnicas comparativas de mercado.

Esta escala deve ser bem definida, pois sua ordem de grandeza define

o grau de tecnologia que serd empregado no processo, isto € (Tab.11):

Pequena Menos que 50 Artesanal
Média 50 a 300 Mecanizado
Grande Mais que 300 | Automatizado

Tabela 11 - Classificagdo de Processos
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Procurou-se determinar esta escala a partir de uma estimativa das
vendas de produtos similares ja4 existentes no mercado (os produtos
podem ser encontrados no item “Linhas de Similaridade™). A anilise
foi feita com base no tamanho do mercado para o FLIPTOP, ou seja,
partiu-se do namero final, para que entdio fosse possivel determinar a

quantidade a ser produzida.

O mercado alvo, estipulado no comego do projeto, sera, a principio,
para crianc¢as ¢ adolescentes de 5 a 19 anos, das classes D, C e B, em
todo o Brasil. Esse mercado poderd ser abrangido para jovens e
adultos, bem como para a classe A, conforme for o crescimento das

vendas, e a demonstragio de interesse do proprio mercado.

O consumo per capita de calgados no pais é de 2,8 pares por ano, como
criangas e adolescentes costumam gastar seus calgados mais
rapidamente que adultos, este niimero sera utilizado nos calculos, sem
receio de estar havendo uma superestimag3o. Avaliou-se que a grande
maioria dos consumidores estd basicamente nas cidades, com isso, foi
possivel utilizar o censo realizado pelo IBGE (Instituto Brasileiro de
Geografia Estatistica) em 2000, que nos fornece a populagdo das

criangas moradoras na area urbana, dividida por faixa etaria (Tab.12):

S5a9%ancs | 12,787,933
10 a 14 anos| 13,509,943 }
15 a 19 anos| 14,401,006

Tabela 12 - Populag8o por Faixa Etéria

Deste total, serfo consideradas apenas aquelas criangas que pertencem
a familias com renda superior a cinco salarios minimos. Segundo o
IBGE, 37% das pessoas pertencem a esta classe, desta forma,
15.000.000 de criangas e adolescentes seriam potenciais compradores.
No entanto, alguns fatores fazem com que esse namero seja

absolutamente irreal, € o reduzem consideravelmente:



88

v" Nio serdo todas as criangas que comprario um par;

v Algumas familias poderdo comprar um par para varios
dividirem;
v' Serd um produto recém-langado no mercado, ¢, portanto tera

pouca participa¢do no mesmo;

Considerando que uma familia média, nessas classes sociais tenha
quatro filhos, ¢ que cada familia compre 2 ténis, temos 7.500.000 de
consumidores. Como sera um produto novo, avalia-se que, para o
primeiro ano, apenas 20% desta populacdo formarda o mercado
consumidor, chegando a 1.500.000 pares. Como o consumo por ano ¢
de mais de um ténis per capita por ano (2,8), como visto acima, o

valor sera de 4.200.000 pares por ano.

Sabendo que a demanda de ténis ao longo do ano ndo é constante, as
vendas mensais foram distribuidas de forma a atender as necessidades

do momento, evitando desperdicio com estoque. Abaixo esta

demonstrada esta distribuicdo (Tab.13):

Tabela 13 - Produgio Mensal do FLIPTOP

Desta forma, é possivel avaliar-se a producdo mensal de cada peca

(Tab.14):

1,000,000 | 800,000 | 600,000 | 500,000 | 500000 | 500,000 | 500000 | 500,000 | 700,000 | 900,000 | 900,000 | 1,0000
1,000,000 | 800000 | 600000 | 500000 | 500,000 | 500,000 | 500,000 | 500000 | 700000 | 900,000 | 900,000 | 1,000
2,000,000 | 1,600,000 | 1,200,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,400,000 | 1,800,000 | 1,800,000 | 2,000.0
2,000,000 | 1,600,000 | 1,200,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,400,000 | 1,800,000 | 1,800,000 | 20000
2,000,000 | 1,600,000 | 1,200,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1.400,000 | 1,800,000 | 1,800,000 | 20000
1,000,000 | 800,000 | 600,000 | 500000 | 500000 | 500,000 | 500,000 | 500,000 | 700,000 | 900,000 | 900,000 | 1,000
1,000,000 | 800,000 | 600,000 | 500000 | 500000 | 500,000 | 500,000 | 500,000 | 700,000 | 900,000 | 900,000 | 1,000
000,000 | 1,600,000 | 1,200,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,000,000 | 1,400,000 | 1,800,000 | 1,800,000 | 2.000,0
1,000,000 | 800,000 | 600,000 | 500000 | 500000 | 500,000 | 500,000 | 500,000 | 700,000 | 900,000 | 900,000 | 1,0000

Tabela 14 - Produgio Mensal de Pegas
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Os nameros apresentados acima obviamente podem ser considerados
de grande quantidade, o que justifica um processo mecanizado,
viabilizando a aquisi¢o de maquinas injetoras, de costura e de

controle da qualidade.
2. Processo

Nesta se¢do serdo apresentados os processos de manufatura do
FLIPTOP, incluindo as maquinas e ferramentas a serem utilizadas em
sua fabricagdo, bem como o processo de montagem final do produto.
Apos esta etapa serfio apresentadas ainda, as fichas de resolucfio de
processo de cada um dos componentes do calgado, exibindo assim um
maior detalhamento de todo o processo produtivo. Vale ressaltar,
porem que as pec¢as terceirizadas ndo terdo seus processos detalhados,
uma vez que a empresa optard por adquirir estes componentes de

empresas externas.

A seguir vem uma tabela (Tab.15) contendo todos os componentes do
FLIPTOP ¢ o modo de fabricagdo de cada um deles, bem como a

indicacdo de sua proveniéncia, interna ou externa.

Componente Processo de Fabricacio Fabricagfio
sola Injecdo interna
superior
sola Injecédo interna
inferior
velcro corte / costura interna
Ziper - externa
argolas injecdo externa
individuais
argola dupla injegdo externa
TOP corte / costura interna
fixador do velcro inje¢do externa

Tabela 15 - Processos de Fabricagio
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Como se pode observar na tabela acima, os f1inicos processos
necessarios para a fabricacfio do cal¢cado sdo basicamente injegdo,

corte e costura.

Antes de apresentarmos as fichas de resolugdo de processo, faremos
alguns esclarecimentos com relagfio ao processo de injegdo de

plasticos.

2.1. Moldagem por Injeciio

O processo de moldagem por injegdo consiste essencialmente no
amolecimento do material num cilindro aquecido e sua conseqliente
inje¢d0o em alta pressdo para o interior de um molde retativamente frio,
onde endurece ¢ toma a forma final. O artigo moldado é entdo
expelido do molde por meio dos pinos ejetores, ar comprimido, prato
de arranque ou outros equipamentos auxiliares. Comparando-se com a
extrusdo, a moldagem por injecdo apresenta-se cComo um processo

ciclico. Um ciclo completo consiste das operagdes seguintes:
1. Dosagem do material plastico granulado no cilindro de injeg#o.
2. Fus#o do material até a consisténcia de injecgio.
3. Injec¢do do material plastico fundido no molde fechado.
4. Resfriamento do material plastico até a solidificagdo.
5. Extracédo do produto com o molde aberto
Produtos sem defeito e propriedades otimizadas serdo obtidos:

v" Utilizando-se maquinas injetoras com suficiente capacidade

plastica.
v' Usando-s¢ moldes bem projetados e bem acabados.

v' Controlando-se a uniformidade e constdncia da temperatura e

da presséo de injecio.
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v Enchendo rapidamente, de forma racional, as cavidades do

molde.

v Resfriando a massa plastica das cavidades com os devidos
cuidados, a fim de se evitar produtos distorcidos ou com

tensdes internas.

O material plastico injetado, como todo qualquer outro material,
(exceto a 4gua) passando do estado liquido (ou pastoso) para o estado
s6lido, sofre uma contragdo volumétrica que pode gerar pegas

defeituosas.

Podem-se evitar estes inconvenientes, mantendo-se elevada presséo
durante o resfriamento. Tal pressio de sustentagdo é produzida pelo

parafuso da extrusora.

Desta maneira pode-se obter produtos sem defeitos comumente
verificados, tais como bolhas e rechupes (defeitos na solidificagdo do

material).

2.2. Tipos de prensas de inje¢io

Algumas injetoras de pistdo sdo equipadas com um dispositivo de
dosagem que permite fornecer ao cilindro a quantidade exata de
material para encher o molde. O cilindro injetor pode ser de pistdo ou

de rosca.

As maquinas de émbolo podem possuir um cilindro de pré-
aquecimento de rosca, que proporciona maior rapidez de injecgdo
porque o pistdo passa a atuar diretamente sobre o material fundido e

ndo mais sobre o material em grénulos.

As maquinas com pré-plastificagdo de rosca proporcionam otimos

resultados e uma melhor dispersdo dos pigmentos misturados a seco.
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2.3. Componentes de uma maquina injetora (Fig.46)

Os principais elementos componentes das maquinas injetoras sdo:

v

v

v

v

A unidade injetora que compreende o dispositivo de

alimentacdo e dosagem, plastificagio ¢ injecdo.
A unidade de fechamento incumbida de abrir e fechar o molde.

Cilindro de inje¢3o deverda apresentar zonas de aquecimento

cuidadosamente termoreguladas.

Torpedo dos cilindros injetores de pistdo serve para

homogeneizar a massa fundida.

2.4. Molde de injecéio

Um bom desenho do molde é um pré-requisito para a produgdo de

artigos moldados de boa qualidade, ¢ nenhum artificio de controle de

maéquina, por mais original que seja, ¢ capaz de melhorar os produtos

obtidos com um molde mal desenhado.

Dentre as outras variaveis que influenciam o desempenho do molde,

pode-se citar:

v

LR N N N R RN

Nuamero de cavidades do molde;
Peso do material em cada injegéo;
Ciclo de moldagem;

Forga de fechamento do molde;
Abertura do molde;

Alimentacgéo;

Resfriamento;

Aquecimento;

Contragfo do plastico;
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Figura 46 - Componentes de uma Injetora

2.5. Processos de fabricagiio calcados

A fabrica¢fo de calgados de PU (poliuretano) ¢ um processo simples,
de alta produtividade, que utiliza intermediarios liquidos, adequados a
moldagem de formas complexas; permite perfei¢do de copia, como
imitagdo de cortiga madeira, couro, etc; possibilita inje¢do direta em
cabedais, com extrema facilidade para variagBo de densidades; opera
em baixas temperaturas e pressdes, com menor custo ¢ alta vida atil
dos moldes; facil de tingir, e possui versatilidade na adequagdo a

moda, permitindo a produgio de componentes flexiveis e/ou rigidos.

2.6. Descri¢iio do processo

Na fabricagdo de calgados, os componentes dos sistemas s&0
usualmente dosados e misturados em equipamentos, que operam €m
baixas pressdes, podendo ser vertidos em moldes abertos, ou injetados

em moldes fechados. A moldagem em moldes abertos € usada
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principalmente para produgdo de solados unitarios, que sd0
posteriormente afixados & parte superior do calgado, com um adesivo
de PU. Este processo é também recomendado para a produglo de
calgados de formatos complexos. As miquinas injetoras normalmente
sdo do tipo carrossel (Fig.47) ¢ permitem a moldagem de solados de

uma ou duas densidades (figura abaixo).
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Figura 47 - Magquina Injetora para Calgados

Na moldagem por injegdo direta (Fig.48). o solado ¢ unido ao calgado
em uma unica etapa. Neste caso, como o sistema é curado no molde,
ocorre formagdo de uma adesdo forte com a parte superior do calgado,
devido a formacgdio de ligagdes quimicas entre os grupos isocianato ¢

atomos de hidrogénio ativo do substrato do cabedal.

1) Maquina injetora do tipo carrossel para solado bi-densidade.

2) Moldagem em molde aberto
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Figura 48 - Moldagem direta de solados

1) injecdo da parte externa do solado;
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2) a base ¢ movida para cima para vedar o canal de entrada apés a injegdo, e 0 molde

entdo se abre;

3) a parte superior do calgado é ento introduzida no molde; 4) inje¢do da parte

intermediaria do solado, ligando a parte externa a parte superior.

lPropriedades Fisicas FBaixa dureza [Média dureza Alta dureza

[Densidade (kg/m3) 320 320 320

Teor de segmentos rigidos (%o)* 35 38 41

[Dureza da pele (Asher C) (230C, 50% UR) 53 58 64
esisténcia a compressdo (KPa) 205 245 300

Tensdo de ruptura (MPa) 3,0 3.2 3,5

Resisténcia ao rasgo (KN/m) 2,8 3,0 3.4

[Resiliéncia (%) (230C, 50% UR) 36 32 28

IPerda por histerese (%) D1 06 31

Tabela 16 - Variagéio das propriedades com o teor de segmentos rigidos

Teor de segmentos rigidos = [(massa de extensor + massa de isocianato) x 100] /

(massa total)

No caso do FLIPTOP, a injecdo do solado ndo serd seguida da

anexacgdo do TOP, ja que antes sdo necessarias a costura ¢ colagem do

ziper lateral.

A seguir esta o fluxograma do processo (Fig.49).
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nIPTOP

Injeg?{o €0 y olac_los Anexacdo do TOP
superior e inferior

Anexacio do velcro

Montagem das
argolas
plasticas sobre
o solado

Montagem do
solado superior
ao conjunto

Costura e colagem do
ziper lateral ao conjunto

Figura 49 - Fluxograma do Processo de Injegdo
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Abaixo vém as fichas de resolugdo de processo das partes (Tab.17):

Solado inferior Numeracio 01

Revisio 00

Descri¢do da Matéria Prima
Nome Poliuretano
Fornecedor Basf Poliuretanos
Densidade 1,05 g/cm3
Contra¢3o do molde 0,56 a 0,89%
Discriminag8o da pe¢a

Peso Liquido 315g
Peso Bruto 335g

Caracteristica do Processo

[Numero de cavidades 2

Numero de placas 2

Sistema de extragio por pinos
Sistema de alimentago entrada direita
Sistema de refrigeracéo ar

Tempo de ciclo 14s

Forga de fechamento 150ton

Equipamento escolhido

PRENSA PNEUMATICA PARA SOLAS PPS-10/ PPS-11

Solado Superior

Numeragio 02

Revisio 00

Descrigdo da Matéria Prima

Nome Poliuretano
Fornecedor Basf Poliuretanos
Densidade 1,05 g/cm3
Contrag8o do molde 0,56 a 0,89%
Discriminaclo da pega
Peso Liquido 309g
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Peso Bruto

320g

Caracteristica do Processo

Numero de cavidades 2
[Numero de placas 2
Sistema de extragdo por pinos

Sistema de alimentagéo

entrada direita

Sistema de refrigeracéo ar
Tempo de ciclo 14s
For¢a de fechamento 150ton

Equipamento escolhido

PRENSA PNEUMATICA PARA SOLAS PPS-10/PPS-11

Top Numerag¢do 03
Revisdo 00
Descrigfio da Matéria Prima
[Nome Couro
Fornecedor 3M Brasil
Discriminagdo da pega
Peso Liquido 55¢g
Peso Bruto 60g
Caracteristica do Processo
Costura Linha 0,03mm
Maquina de costura Ivomaq CI 2100 4 AV
Colagem Cola latex 3000

3. Ferramentas

Tabela 17 - Fichas de Resolugfo de Processo

Nesta se¢do serdo apresentadas as ferramentas a serem utilizadas no

processo de fabricagdo do calgado. Porém, convém antes de tudo,

ressaltar os aspectos mais relevantes para a execugdo correta do

processo de moldagem por injecdo.
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3.1. Condic¢des de Moldagem

A moldagem s6 pode ser satisfatéria se observar-se corretamente a
influéncia das seguintes variaveis que influem sobre a moldagem por
injecdo:

v Pressio de injegdo: Varia de maneira ampla conforme o tipo de
molde ou de maquina. Em geral, deve-se procurar o uso do
minimo de pressdo, para a obtengdo de artigos moldados, livres
de defeitos internos e superficiais. Um excesso de pressdo

provoca, em geral, escape de material pelas juntas.

v Temperatura do cilindro: A temperatura ¢ responsavel pela
plastificacdo correta ou ndo de material, ¢ a temperatura do
material depende ndo sé da temperatura do cilindro, como
também da velocidade com que o material passa através dele.
Um aquecimento uniforme do material depende, em suma, de
um correto controle da temperatura do cilindro de aquecimento

e do controle rigoroso do tempo e duragdio do ciclo.

v Tempo do ciclo: Deve ser o minimo do ponto de vista
econdmico, porém deve estar também nos limites estabelecidos
para a boa qualidade do objeto moldado. A velocidade de
injecio é governada fundamentalmente pela viscosidade do
material (logo, pela temperatura interna), pela pressdo do prato
¢ pelo minimo de restrigdes oferecidas ao fluxo de material ao

longo de seu caminho.

v' Temperatura do molde: Uma temperatura constante do molde,
abaixo do ponto de amolecimento do material, ¢ o objetivo do
produtor, e isto, em geral ¢ obtido por circulagdo de um fluido

em temperatura constante através dos canais do molde.
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3.2. Forno Conformador

Figura 50 - — Forno Conformador

Caracteristicas Técnicas

v As caracteristicas construtivas o tornam adequado para células

de producdo (Rink Systems), pois conforma ¢ transporta;
v Equipamento compacto, com apenas 1,56m de comprimento;

v Desenvolvido para trabalhar com sapatos e principalmente

botas;
v Baixo consumo de energia (6,4 Kw/h);

v HVA (ar de alta velocidade}) ¢é wum dos maiores
desenvolvimentos técnicos introduzidos mno sistema de
conformagdo a calor, com velocidades de 15 m/seg, diretamente
sobre o calgado. Essa alta velocidade resulta em uma répida
transferéncia de calor no corte do calgado, permitindo redugdes
de tempo no processo, maquinas compactas ¢ baixo consumo de

energia;

v TH-110 funciona com umidade ou ar seco € em poucos minutos
pode obter o mesmo nivel de retengéo do corte na forma, como

se o calgado fosse deixado enformado durante duas semanas.
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3.3. Estabilizacfo

Figura 51 - Estabilizador

A combinagiio do emprego de formas plasticas (esfriamento lento) com
componentes termo-conformaveis (couragas e contrafortes) frente a
uma gradual redugdo do ciclo de montagem, tem tornado
imprescindivel o resfriamento rapido do calgado no processo
produtivo. Este equipamento acelera a estabilizagdo do calgado,
minimizando deformac¢Ses ao ser retirado da forma e defeitos que
freqilentemente surgem mais tarde, conseqiiéncia do esfriamento lento
e desigual dos diversos componentes. Aumenta a resisténcia inicial da
colagem. Laudos técnicos emitidos pelo CTCCA comprovam um ganho

médio de 25% no grau de resisténcia de diversos tipos de cola.

Sua eficiéncia resulta da elevada velocidade com que o ar refrigerado
choca-se com os calgados ainda enformados. Uma bateria de
ventiladores centrifugos despeja uma consistente massa de ar gélido
sobre o calgado que transpde a cAmara de resfriamento. O sistema
permite a compactagdo da maquina ocupando a reduzida area de 0,72 x
1,9 (1,3m?) no modelo CC-2 ¢ 0,72 x 1,4 (1,0m?) no modelo CC-1.



102

3.4. Secagem e Reativagio

ol A

Figura 52 - Secador e Reativador

O secador e reativador de adesivos RH-20 exirai o solvente e reativa

as partes aplicadas com adesivo em 2 a 3 minutos, ao contrario dos

18/20 minutos necessarios por outros equipamentos com substancial

reduciio de tempo, € menor consumo de férmas em processo.

Um especial sistema de transporte possibilita operar com qualquer tipo

de calgado, botas ou solados.

Funcionamento

1.

Os calcados e solas sdo transportados através de um tinel de
extracdo de solventes equipado com um sensor que mantém a

temperatura constante;

Os calcados/solas sdo transportados através de bandejas

ajustaveis para qualquer tamanho ou tipo de férma ou solado;
A reativacdo ¢ feita através de elemento de quartzo;
A reativagio é feita independente para calgados ¢ solas;

A produgdo pode ser ajustada de acordo com a necessidade

didria de produgidio;

Existe um sistema para descarga do solvente extraido na

operacio;
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7. Superaquecimento nos calgados e solas ¢ evitado por um
eficiente sistema de seguranga que mantém a temperatura

exigida para uma boa extragdo do solvente e reativagéo;

8. O RH-20 pode ser utilizado para adesivos com base de dgua ou

solventes;

9. Um dos mais importantes beneficios ¢ a consideravel melhora
da colagem, em 20% , reduzindo drasticamente 0s retornos por

ma colagem.

DADOS TECNICOS
Comprimento 3.200 mm
[Largura D00 mm
Altura 1.600 mm
IPoténcia instalada 17.3 Kw
|Poténcia Consumida 0 40 Kw
[Produgio D50 pares/hora
Consumo ar 0,6 m3/hora
IPeso Liquido 547 kg
IPeso Bruto 697 kg

Tabela 18 - Dados do Secador/Reativador

3.5. Prensagem de solas

Figura 53 - — Prensa Pneumatica para Solas
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As Prensas Pneumaticas para Solas - modelo PPS - sdo equipamentos

que facilitam e garantem uma colagem uniforme da sola. No modelo

PPS-11, a produtividade do equipamento ¢ alta, atingindo 200 p/h.

Caracteristicas Técnicas

v

v

v

Pressdio em 2 estagios;

No primeiro estdgio, de média pressdo, uma membrana de
borracha de alta elasticidade exerce uma forga envolvente
sobre o sapato em todos os sentidos, para um perfeito

enquadramento da sola sobre o sapato;

No segundo estagio, de alta pressdo, a forga € exercida

verticalmente sobre a sola, complementando a colagem,;

Este sistema de dupla pressfo garante o posicionamento correto

da sola, pois evita as deformacgdes laterais;
Viacuo na campéanula;

Sempre que a prensa se abrir para a colocagdo do sapato, a
membrana de borracha (plana) € aspirada para o interior da
campanula adquirindo o formato de "céu da boca". Este oco

proporciona trés vantagens:
&
e Minimiza o contato da sola assentada na membrana ¢ um

possivel deslocamento;
o Facilita a acdo de colocar e retirar o sapato,
e Acelera a produgio, pois a descompressio € instantanea.

Rapidez na troca de membrana

O sistema permite a substituigdo da membrana de borracha em menos

de 10 minutos.

Para garantir uniformidade do processo de colagem da sola, o ciclo

operacional da Prensa Pneumatica para Solas PPS ¢ controlado



105

eletronicamente por um seqienciador l6gico programédvel que lhe

confere controle do processo pela precisdo nos tempos aplicados.

3.6. Pintura de sola

Figura 54 - Maquina para Pintura de Solas

A Maquina para Pintura de Solas - MPS-10 — (Fig.54) destina-s¢ a
pintura de solas para calgados masculinos e femininos, sendo possivel
a pintura da lateral/fundo, fachete e planta. O equipamento € projetado
e construido pela Master, utilizando tecnologia italiana da empresa

Eurocomat.

Caracteristicas Técnicas

v Possibilidade de trabalhar com até 3 pistolas com comandos
independentes, realizando a pintura da lateral/fundo, fachete ou

planta;

v Sistema de movimentagdo dos cordonéis através de moto-

redutor, com limpeza automdatica dos mesmos,
v Mesa em ago inox, para evitar oxidagio;

v Sistema de operagio micro-controlado através de painel digital,

que vem com 3 programas pré-definidos pela Master;
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A Operagdo pode ser realizada de trés maneiras diferentes:
manual, semi-automatica e automatica. No modo automética
basta o operador posicionar a sola no local ¢ a maquina inicia

automaticamente a fixagdo e a pintura;

Suporta varios tipos e tamanhos diferentes de solas;

3.7. Medicio

Figura 55 - Maquina para medigdo

A maquina acima é uma maquina para medir couros (Fig.55), com

carimbamento da éarea medida sobre a pele, por meio de fita

termotransferivel. Por ter a esteira inferior, de retorno, independente,

a saida das peles pode ser efetuada pela frente, com um operador, ou

pela traseira da maquina, com dois operadores. Abaixo estdo suas

caracteristicas:

v

Erros maximos tolerados: mais ou menos 1% do valor medido

para medidas acima de 0,60 m?;
Area minima de leitura: 0,01 m? ou 0,25 ft2 /4,

Na linha de leitura o couro é transportado por duas esteiras
sobrepostas, tornando-o planificado durante a fase de medigéo,

o que confere grande precisdo a leitura;

Controle das fun¢des da MMC-30 PRINT ¢ executado por um

microprocessador que proporciona ampla gama de¢ informagdes;

Selecdo da quantidade de peles por lote;
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v Sele¢do da unidade de medida em m? ou ft* /4;

v Leitura da area acumulada de todas peles medidas no lote em

andamento;

v Retengio dos dados em caso de falta de energia elétrica por até
100 horas;

v" Botio de emergéncia.

3.8. Transportadores ¢ Esteiras

Figura 56 - Transportador Horizontal

O TMM ¢é um transportador horizontal (Fig.56) em duas vias
desenvolvido para a industria do calgado. E destinado a produgdo de

calgados masculinos, femininos e infantis.

Funcionamento

v Acionamento por motoredutor independente para cada via ¢
orientado por inversor de freqiiéncia, com controle digital no

painel de Comando;

v Transporte por correntes deslizantes em guias ¢ dotada de
arrastadores para os carrinhos. O retorno dos carrinhos se da

pela parte inferior do transportador;

v Os carrinhos comportam 1 par (forma e sola), sendo utilizaveis

para calgados masculinos, femininos ¢ infantis;
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v Construgdo modular em pegas de 1 metro, podendo ser montado
com comprimento maximo de 48 metros, utilizando 656

carrinhos;

v  TMM pode ser complementado com esteira de retorno de

formas, calha de fiagdo e rede de ar comprimido;

v Botio de Emergéncia opcional, através de cabo especial

posicionado acima e ao longo do TMM.

3.9. Miquina de costura industrial

Figura 57 - Méaquina de Costura Industrial

A CI 2100 4 AV - Maquina de Costura Industrial (Fig.57) para aplicar
vivos e viés, spaghetti, costura reta, sistema de brago cilindrico, com
langadeira grande, 1 agulha, triplo transporte por cal¢ador, dente e
agulha, costura espessura até 12 mm, luminaria direcionada com
lampada fria, retrocesso para arremate da costura com mesa normal ou

curta.

Série 2100 ¢ montada em mancal de buchas e a transmissdo do eixo

inferior com o eixo superior é por engrenagens.
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Especificacdes
v Numero pontos/min.: 2.000;
v' Tamanho méx. do ponto: 6 mm;
v' Poténcia motor de friccio: Y2 ¢cv;

v Consumo mensal: 59,68 kwh Sistema de agulha: 134 - 35

Lancadeira: grande Costura linha: 90 a cordoné 20.

3.10. Injetora

No projeto do FLIPTOP, a preocupagdio estende-se além da sola e
entre-sola, pois existem também componentes de Polietileno, que
também devem ser fabricados por injegdo. A seguir esta uma
ilustragdo da injetora (Fig.58) escolhida para a fabricaglo destes

componentes, € suas principais caracteristicas técnicas (Tab.19):

Figura 58 - Maquina Injetora

ESPECIFICACOES TECNICAS HTF 250 X
Itens Modelo Htf 250
A B C

Diimetro do parafuso mm 50 55 60
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Comprimento do parafuso mm 22 20 183
Volume de injecdo Cm? 442 535 636
Peso de inje¢do g 402 487 579
Taxa de inje¢éio g/s 158 192 228
Capacidade de plastificacio g/s 23,8 288 343
Pressdo mixima de Injeciio mpa 205 169 142
Velocidade da rosca pm 0-160
For¢a de fechamento do molde kn 2500
Curso de abertura mm 540
Espaco entre colunas mm 570x570
Tamanho miximo do molde mm 570
Tamanho minimo do molde mm 220
Velocidade de extracéio mm 130
For¢a de extracio kn 62
Ponto de extraciio pc 9
Pressio médxima da bomba mpa 16
Motor principal kw 22
Poténcia de aquecimento kw 14,85
Dimensbes da miquina (*) m 5,6x1,7x2,1
Peso da maquina t 8
Capacidade do funil kg 50
Capacidade de 6leo 1 450

Tabela 19 - EspecificagGes da Injetora

As unicas ferramentas que até este momento ainda néio foram definidas

sdo os moldes de injecdo, que estd certamente entre os principais
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processos produtivos neste projeto. Para o desenvolvimento de um

molde, sdo necessarias as seguintes informag¢des:

v

LR N U N NN

v

Ciclo de Moldagem;

Quantidade e Disposi¢io das Cavidades;

Tipo de Plastico;

Abertura do Molde e Extracdo do(s) Moldado(s);
Alimentacdo e Distribui¢do do Material,
Aquecimento e Resfriamento do Molde;
Qualidade Final Esperada do Produto;

Limite de Investimento;

A selegdio do ago para o molde nfio é tdo importante quanto a selegdo

do proprio plastico, para que haja sucesso no processo. Geralmete os

moldes sdo feitos de liga de ago, com dureza Rockwell C variando

entre 36 e 40.

Os moldes selecionados para a fabricagdo das pegas do FLIPTOP serdo

fabricados pela Polimold, ¢ sdo compostos pelos seguintes agos:

v

Estrutura: Placas da base superior ¢ inferior, placa de suporte,
placa extratora, contra-placa extratora ¢ espagadores - Ago
SAE 1045;

Placas da Cavidade: Cavidades Posticadas — A¢o SAE 1045;
Cavidades Usinadas diretamente nas placas — A¢o P-20;

Colunas e Buchas: Usinadas em Aco SAE 8620, cementado e
temperado com dureza de 60-62 RC;

Pinos de Retorno: Aco H13, nitretados com dureza superficial
de 65-70 RC.

A performance e a aparéncia das pegas sdo muito influenciadas pela

velocidade com que o material entra na cavidade, que ¢ controlada

pela Entrada de Injeg#io. Esta entrada pode ser feita de diversas
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maneiras: direta, lateral, em leque tipo martelo, em diafragma, em

tine! ou submarina, e capilar. Para este projeto, serd necessério

utilizar-se apenas moldes com entrada lateral. Este tipo de entrada ¢ a

mais usada em moldagens por inje¢do. E preciso também se tomar os

seguintes cuidados em relagdo ao ponto de entrada, para garantir a

qualidade da injecdo:

v

v

v

O fluxo do material a partir do ponto de entrada deve ser
dirigido para as saidas de gases, a fim de evitar o

aprisionamento dos proprios gases;

Os pontos de entrada devem ser localizados de paredes grossas

para paredes finas, em local de pouca solicitagdo da pega;
Devem-se minimizar as linhas de emenda;

Os pontos devem estar proximos o bastante para evitar a perda

de pressido;
Devem estar em 4ngulo reto com o canal;

Deve existir um pogo frio ao lado do canal;

A seguir esta uma exemplificacdo de um molde com canal de inje¢fo

com pogo frio (Fig.59 ¢ 60):

Nk 1 et |
it 8 ek pa® e

MAD RECONEMDADO RECORENDADO

N i )

Figura 59 - Molde com Canal de Injegfio com Pogo Frio
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Figura 60 - Molde com Canal de Injegdo com Pogo Frio

Neste projeto serdo utilizados trés moldes diferentes, um para os
Feixes, outro para as Argolas Inferiores e outro para as Argolas do
Cabedal. Seus desenhos de conjunto, assim como as especificagdes dos

porta-moldes, podem ser encontrados em anexo (Anexo 3).

4, Anilise Critica

As possiveis falhas do processo podem ocorrer em qualquer um dos
estagios de fabricagio do FLIPTOP, assim serd apresentado também

em anexo (Anexo 5) um FMEA contemplando estas possiveis falhas.

5. Controle

Como citado anteriormente, as primeiras inspe¢des sdo realizadas no
recebimento da matéria-prima, no entanto, elas ndo sdo suficientes
para garantir tanto a qualidade do produto acabado quanto a segurancga

do usuario. Desta forma, neste item serdio apresentados equipamentos
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necessarios para a aplicacdio do controle de qualidade em todo o

processo de fabricagdo.

5.1. Controle de Qualidade da Matéria-Prima

As matérias-primas que mais necessitam um controle de qualidade
aprofundado sdo o Polietileno, utilizado na fabrica¢do da maioria dos
componentes do FLIPTOP, ¢ o Poliuretano, utlilizado na Fabricago da
sola ¢ da entre-sola. Apo6s a realizagio de uma vasta pesquisa,
escolheu-se o equipamento DL-500, da empresa EMIC (Equipamentos

e Sistemas de Ensaio Ltda.).

Este modelo, quando compieto com alguns acessorios, € capaz de

realizar ensaios de:

v Tragio;

v" Flexdo/Dobramento;

v Compressio;
Cisalhamento;
Deslocamento/Adesdo;

Coeficiente de Atrito;

N R NN

Rasgamento;
Flambagem;
Penetragdo ¢ Extragéo;

Delaminacdo;

SN N NN

Identagéo.

O que é claramente mais do que suficiente para os testes que
deverdo ser realizados. As principais caracteristicas do equipamento

seguem abaixo (Fig.61):
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« Tipo: Bifuso de Bancada

« Acionamento: Fusos de Esferas Recirculantes

- Faixa de Mediggo de Forga: 20 gf (0,2 N) a 500 kgf (5kN), com células de carga intercambiaveis.
- Preciséo da Medico: Melhor que 1% do valor lido, conforme Classe Il da NBR-6196.

» Faixa de Yelocidades: 0,01 a 1000 mm/min

- Mediggo do Deslocamento: Sensor Optico (encoder), com resolugéo de 0,01 mm.

» Indicagdo de Forga e Deslocamento: Através de Software

« Extensometria; 2 (dois) Canais

» Saida de Dados: Digital através de Porta Serial RS232

= Andlise de Dados e Controle de Ensaio; Através de Software
- Console (Teclado ou Joystick): Com fungdes basicas de movimentagéo para ajustes de acessorios.
= Curso Utik 1275 mm

= Distdncia entre Colunas: 400 mm

= Altura: 1790 mm

= Largura: 860 mm

» Profundidade: 500 mm

« Peso Aproximado: 220 kgf

= Alimentagéo: 220 ¥ AC 50/60 Hz

» Consumo Maximo: 528 VA

Figura 61 - Equipamento de Controle da Qualidade

E preciso lembrar que, como a inspegdo sera feita por amostragem, a
aquisi¢do deste equipamento pode tornar-se um pouco exagerada para
a necessidade atual, pois o volume pode nfo ser tdo grande, entretanto,
sera de fundamental importdncia 4 medida que a demanda para o

produto aumente, ¢ conseqiicntemente, também a fabricacédo.
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EMIC - Equipamentos ¢ Sistemas de Ensaio Ltda.
Rua Quirino Zagonel, 257

Vila Braga — S3o0 José dos Pinhais — PR

CEP 83020-250

Fone: (0xx41) 283-1143

Fax: (0xx41) 283-2979

5.2. Controle de Qualidade das Pegas

Visto que as propriedades fisicas dos principais materiais j& foram
testadas, & necessdrio que sejam realizados testes referentes a
seguranga no manuseio, ¢ a fidelidade das dimensdes especificadas. As
pecas devem ser inspecionadas por lote, assim como ¢ feito com as
matérias primas, a fim de se¢ averiguar se as dimensdes reais das pegas

estio de acordo com aquelas especificadas nos desenhos de fabricagdo.

Devem também ser elaborados, grificos de controle para verificar a
estabilidade do processo, pois o mesmo s6 pode ser melhorado uma
vez que for estavel. Este controle do processo (CEP), deve ser
realizado por funcionarios capacitados com conhecimentos de
estatistica, e aptos a sugerir modificagdes no processo de produgéo,

caso seja necessario.
Os testes referentes as dimensdes sdo0:

v Verificagdo das medidas externas de cada peca (apresentadas

anteriormente);

v Verificacio das medidas de sulcos ¢ orificios presentes nas

pecas.

Como estas medidas sfo de grande importancia para o acabamento e
funcionamento do produto final, foi determinado um NQA (Nivel de
Qualidade Aceitavel) de 1%. Estes teste sdo relativamente simples de

serem aplicadas, necessitando simplesmente de um paquimetro. O
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paquimetro escolhido foi o modelo Coolant Proof da Mitutoyo
(Fig.62). Ele ¢ capaz medir até¢ 450mm com precisdo de

aproximadamente 0.05 mm.

Figura 62 - Paquimetro Eletrénico

Nova Era Comercial ¢ Importador Ltda.
Rua da Mooca, 1786

Sdo Paulo

CEP 03104-002

Fone: PABX (0xx11) 6099-3000

Fax: (0xx11) 6099-3001

Entre os teste de manuseio, é possivel destacar o de resisténcia ao uso
(teste de fadiga), o de cumprimento das fungdes, isto é, verificar se
todos os componentes estdo cumprindo suas fun¢des adequadamente, €
por fim o teste de satisfagdo das necessidades previstas do
consumidor. Estes testes sdo caracteristicas qualitativas e, portanto,
para a realizagdo dos mesmos, devem ser utilizadas fichas de controle

como as apresentadas a seguir (Fig.63):
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Ficha - Testes de Manuseio - Teste de Cumprimento das Funcbes

Data:
Nome do operador:
Tipo de Teste:

Peca Conformidade Observacoes

Ficha - Testes de Manuseio - Teste de Resisténcia

Data:
Nome do operador:
Tipo de Teste:

Peca Intensidade n° de vezes até quebra

Figura 63 - Fichas de Controle

Deve-se também dar atencgdo especial a qualidade das pegas depois da

retirada do “bioco”, do canal de injeg¢do, pois esta deve ser feita de

modo a deixar a pega o mais lisa possivel.
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5.3. Controle de Qualidade do Produto Acabado

Nesta etapa deve-se em primeiro lugar, averiguar a existéncia de
defeitos superficiais, ou seja, de estética ou mesmo de fabricacéo.
Estes defeitos nfio podem ser menosprezados, pois 0s mesmos podem
prejudicar o funcionamento do produto e provocar insatisfacdo nos

consumidores, diminuindo as vendas.

Existe também um teste especial para calgados, capaz de determinar a
continuagio de rasgos, adesdo do acabamento e deslocamento do
solado. Este teste pode ser feito por um equipamento, também
fornecido pela EMIC (Fig.64).

Figura 64 - Equipamento de Controle da Qualidade de Calgados

Alem disso, deve-se prestar atengdo no empacotamento dos produtos,
de forma a evitar com que produtos defeituosos cheguem aos

consumidores. Defeitos visuais podem ser compostos por bolhas,
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impurezas, manchas, borrdes entre outros, o que implicaria num
reprocessamento do produto por completo, uma vez que este ja esta

acabado.
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CAPITULO 6 — SISTEMA DE INFORMACOES

Nesta etapa sera desenvolvido um sistema de informagdes para todos
os componentes e matérias-primas, nas diversas etapas de produgéo.
Para que haja uma minimizag8o do desperdicio ¢ da ineficiéncia da
empresa, a implantagio de um sistema de informacdes torna-se crucial,
visto que, com essa ferramenta, é possivel eliminar grande parte dos

desencontros de uma empresa.

O sistema de codificagio elaborado respeita as relagdes de ordenagdo
da produgdio e da montagem. Os componentes foram divididos ¢
classificados como matéria-prima, semi-acabados, pré-montagem,

componentes externos e produto final.

Foi também elaborada uma arvore de montagem, isto ¢, um grafico do
fluxo do processo de montagem, além da determinagdo das
necessidades de armazenamento de semi-acabados ou a execugdo de
pré-montagem. Em seguida, serdo apresentadas fichas de engenharia
contendo informagdes sobre a necessidade de materiais, mio-de-obra,
¢ tempo para a producfio de todos os produtos, tanto acabados quanto

semi-acabados.

1. Codificaciio

E fundamental a existéncia de um sistema de codificagdo, para que,
num plano geral, se tenha um sistema de informag¢des eficiente, pois
ele proporciona uma maior facilidade no tratamento de dados tanto no
gerenciamento de estoques, na aquisigdo de matérias-primas, na

programa¢fo da producdo e na separagio para expedigéo.

Para que esta codificagdo funcione corretamente, nela devem estar
contidas informacgdes sobre as relagbes de precedéncia de produgdo,
montagem e subordinagdo de componentes. A seguir estdo as

nomenclaturas adotadas para o sistema de codificagdo do FLIPTOP:
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v MP - Matérias-Primas: maiérias adquiridas de terceiros,
submetidos a varios processos para a producido das diferentes
pecas do produto. No caso especifico do FlipTop, essa
categoria ¢ composta por polimeros, por nylon e por papel

cartdo e papel ondulado;

v" CE — Componente Externo: pegas compradas de terceiros, que
nio sofrem nenhum tipo de transforma¢fio e sdo submetidas
apenas a fase de montagem. Nessa categoria, estdo o ziper, o

velcro, o cadargo e o manual de instrugdes;

v SA - Semi-Acabados: componentes fabricados internamente ¢
que passardo por montagens. Categoria composta por pegas

injetadas, sola, entre-soia, alga e cabedal,

v" PM - Pré-Montagem: pegas que ja passaram por processos de
montagem, mas que aguardam a montagem final, como sola ¢
entre-sola j4 montadas com os componentes injetados e ziper,

cabedal com argolas além da alga com velcro.

Dessa forma, para que se obtenha o produto final, os Semi-Acabados
(SA) devem ser fabricados a partir das matérias-primas (MP), para
entio monta-los com os componentes externos (CE), obtendo-se os

pré-montados (PM), e finalmente, realizar a montagem final.
A codificagfo serd feita da seguinte maneira:
v' Os codigos deverdo conter trés letras e trés numeros;

v' As duas primeiras letras indicardo a subordinagdo no processo

de montagem, ou se¢ja, se o componente é¢ MP, SA, CE ou PM;

v A terceira letra representa a qual pré-montagem o componente

pertence: XXS refere-se a sola;

v O primeiro algarismo representa a qual produto pertence, no
caso do FLIPTOP, indica o modelo do cabedal, isto é, cano alio

ou baixo;
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v O segundo algarismo indica o grupo de matéria prima, para que

se possam agrupar os produtos por semelhanca;

v O ultimo algarismo indica qual é especificamente a pega, em

cada categoria.

v O esquema a seguir apresenta com maior clareza as defini¢des

acima:

XXX888

Subordina¢io - MP, SA, CE ou PM
MP- Matéria-Prima

SA — Semi- Acabado

CE — Componente Externo

PM — Pré-Montagem

XXX888

A qual Pré-Montado pertence
S — Sola

T — Entre-Sola

C — Cabedal

A - Alga

E — Embalagem

X — Mais de um Pré-Montado

XXX888
Modelo do produto

0 — Cano baixo
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1 — Cano alto

2 — Mais de um Modelo

XXX888

Matéria-Prima

0 - PELBD: Poletileno Linear de Baixa Densidade
1 — PU: Poliuretano

2 — Nylon 6

3 - Papel Cartéo

4 — Papel Ondulado

5 — Outros

XXX888

Especificacdio da pega

Seguindo a regra de codificagdo descrita acima, tem-se a seguinte lista
de componentes do FLIPTOP:

MPX201 - PELBD

MPX211 - PU

MPX221 — Nylon 6

MPE231 - Papel Cartéo

MPE241 — Papel Ondulado

PMS2il — Sola

SAS211 — Sola sem componentes encaixados, e separada da entre-sola

PMT211 — Entre-Sola
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SAT211 — Entre-Sola sem ziper ¢ separada da sola
PMCO021 — Cabedal de cano baixo

PMCI121 - Cabedal de cano alto

SACO021 — Cabedal de cano baixo sem ziper e argolas
SACI121 - Cabedal de cano alto sem ziper e argolas
PMA221 - Alga

SAA221 — Alga nio preparada para encaixar no feixe ¢ sem velcro
PME231 — Embalagem de Apresentagdo/Contengéio
PME241 — Embalagem de Comercializagdo

SAX201 - Feixe

SAX202 - Argolas Inferiores

SAX203 — Argolas Superiores

CEX251 - Ziper

CEX252 — Manual de Instrugdes

CEA251 - Velcro

CEC221 — Cadargo

2. Estrutura

Todo o processo de fabricagdo segue uma estrutura légica, ¢ sua
explicitagio é importante, pois contribui para a determinagdo do
layout da fabrica e da ordenagdio das etapas. A seguir estd o gréafico do
fluxo do processo de produgio ¢ montagem do FLIPTOP, mostrando as

inter-rela¢des entre etapas ¢ ordem cronolégica:
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Processo

Montagem

Embalagen

] JE)

Produto Fi

Sola +

Ziper

Sola +
Entre-Sola

Sola +
Componentes

Argolas +
Cabedal

Alca + Cabedal +
Velcro Ziper
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3. Estoque de Processo

A produgdo do FLIPTOP foi estruturada de forma a otimizar tempo
gasto, percurso percorrido ¢ m#o-de-obra necessaria, entretanto,
existem alguns pontos na fabricagdo chamados “gargalos”, ou seja,
etapas que nio conseguem acompanhar o ritmo de produgdo de etapas
anteriores ou posteriores a ela, provocando dessa maneira, um atraso
no processo como um todo. Levando isso em consideragdo, ¢ preciso
estabelecer-se pontos onde serdo necessarios pontos de armazenamento
intermediarios, que permitem sincronizar a produgfo. Esses pontos

foram determinados, e estdo citados a seguir:

v As Argolas Superiores devem ser armazenadas ap6s sua
injecdo, aguardando o término da fabricagdo do cabedal, para

que sé entdo elas possam ser acopladas;

Argolas +
Cabedal

Cabedal
+ Ziper

»  Estoque 1
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v' O conjunto Argolas + Cabedal também deve possuir um estoque
intermediario, pois sua produgdio é rapida que a do outro lado

do fluxo (solas), ¢ estes devem ser reunidos para a embalagem;

i

Alga + Argolas + Sola +
Velero Cabedal Ziper

v" O mesmo ocorre apds a injegldo dos feixes e das argolas

inferiores, pois posteriormente eles serdo acoplados a sola,

cujo processo de fabricagiio ¢ mais longo;

Sola +
Componentes
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4. Layout

Nesta sec¢do sera apresentada a disposi¢do dos equipamentos ¢
processos dentro da fabrica baseados no fluxograma de montagem do
produto. Para tanto, a tabela (Tab.20) abaixo lista as maquinas
envolvidas no processo produtivo identificando em qual etapa e¢la €

necessaria.

Miaquina

1 Forno conformador Retengdo do formato do corte

2 Céamara estabilizadora Esfriamento rapido do calgado

3 Secador e reativador Secador e reativador de solventes €
adesivos

4 Prensa Pneumatica Prensagem de solas

5 | Maquina para pintura de sola Pintura de sola

6 Medidor de couros Medigéo de couros

7 Esteira Transporte do produto

8 | Maquina de costura industrial costura do TOP

9 Injetora injecfio de solas

Tabela 20 - Fungbes das Maquinas

(e

Corte do Couro

o ©0

Injegdo do solados

W

Costura ¢ colagem do
ziper lateral ao conjunto

Montagem das ®L C—;Xq)

A

argolas @
plasticas sobre Anexagédo do TOP

o selado
A 4 @

4 @ Anexagdo do velcro

Montagem do
solado superior
ao conjunto

@
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5. Layout Proposto

v <

6-Medidor
de Couros

s ™\
[ 2-Cimara T 1-Forno

estabilizadora Conformador
J \ y,

[ 9-Injetora ]

s ) ™\ r i ™
5-Maquina 8-Maquina de
para pintura de costura
sola industrial

_/ \.

.

4-Prensa 3-Secador e
Pneumatica reativador

Depbsito de Produtos
Acabados

Expedig¢do
v

FIPTOP

Figura 65 - Layout Proposto

6. Documentac¢fo

As documentagdes apresentadas aqui consistem em fichas de
fabricagio, montagem e embalagem. Essas fichas fazem parte do
sistema de informa¢do do produto e tem como objetivo facilitar a
programagio, através dos tempos calculados ¢ das ferramentas ¢

operadores necessarios para cada operagfio. Estas fichas também serdo
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de grande valia na determinagdo do custo do produto. Durante o estudo

de viabilidade econdmica.

As fichas mostram as seqiiéncias das operacdes e ddo uma idéia do
fluxo de materiais dentro® da fabrica, através dos itens Origem e
Destino. Esses campos respeitam as regras de ordenagdo ¢

subordinagfo das operagdes.

6.1. Fichas de fabricagio

As fichas de fabricagdo (Fig.66) disponibilizam as informagOes sobre
cada processo realizado internamente. Para cada produto fabricado,
sdo dados a descrigfio e o cédigo ¢ é indicado o processo de fabricagfo
pelo qual ele deve passar. A matéria-prima utilizada no processo

também ¢é indicada na ficha.

Ficha de Fabricacio [Peca: sola superior Codigo: XXXXX
Processo | Matéria- MO | HM | Tempode [MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) (s) | fabricagéo (s)
Injeclio | Poliuretano 5 15 18 315 | Injetora PPS- 2
10/ PPS-11

Origem: BASF Poliuretanos
Destino: célula da injetora de solados
Revisédo 0 Data: 5/6 Aprovagdo: OK

Ficha de Fabricaciio |Peca: sola inferior Cédigo: XXXXX

Processo | Matéria- | MO | HM | Tempo de |MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) {s) fabricagdo

Inje¢do | Poliuretano | 35 15 16 309 |Injetora PPS- 2
10/ PPS-11

Origem:BASF Poliuretanos

Destino: célula da injetora de solados

Revisdo 0 Data: 5/6 Aprovagio: OK
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Ficha de Fabricaciio |Peca: sola superior Cédigo: XXXXX
Processo | Matéria- | MO | HM | Tempode |MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) (s) fabricagio
Pintura | Tinta EPA- Imin35s |0,005g| MPS-10 1
06
|Origem: Du Pont
Destino: célula de pintura € acabamento
Revisdo 0 Data: 5/6 Aprovag#o: OK
Ficha de Fabrica¢io |Peca: sola inferior Codigo: XXXXX
Processo | Matéria- | MO | HM | Tempode |MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) (s) fabricaciio
Pintura | Tinta EPA- Imin35s | 0,005g| MPS-10 1
06
|Origem: Du Pont
Destino: célula de pintura e acabamento
Revisdo 0 Data: 5/6 Aprovagdo: OK
Ficha de Fabricacio (Peca: conjunto de solas Codigo: XXXX
Processo | Matéria- MO | HM | Tempode [MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) {s) fabricacéio
prensage - 15 - PPS-11 1
m
Origem: Master Equipamentos
Destino: célula de prensagem
Revisdo 0 Data: 5/6 Aprovagdo: OK
Ficha de Fabricacio (Peca: velcro e ziper Caodigo: XXXXX
Processo | Matéria- MO | HM | Tempode |MP (g)|Equipamento | Operadores
prima (s) (s) fabricacéo
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Costura | linha TS-0,9mm 2,5min CI2100 4 AV 1
Origem: Master Equipamentos
Destino: célula de
|costura
Reviséo 0 Data: 5/6 Aprovagiio: OK
Ficha de Fabricacio |[Peca: conjunto de solas Codigo: XXXXX
Processo | Matéria- | MO | HM | Tempo de [MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) (s) fabricacdo
Estabiliza - 10s - CC-2 1
¢do
Origem: Master Equipamentos
Destino: célula de estabilizagfo
Revisdo 0 Data: 5/6 Aprovagdo; OK
Ficha de Fabricacdo |Peca: couro Cédigo: XXXXX
Processo | Matéria- MO | HM | Tempo de |MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) (s) fabricacdo
medicio couro 30s MMC-30 1
Origem: Master Equipamentos
Destino: célula de medigfio de couros
Revisfo O Data: 5/6 Aprovagdo: OK
Ficha de Fabricagiio (Peca: TOP Cédigo: XXXXX
Processo | Matéria- | MO | HM | Tempo de [MP (g)| Equipamento | Operadores
prima {s) (s) fabricacfio
costura couro 2min Ci21004 AV 1

Origem: Master Equipamentos

|costura

Destino: célula de

Revisdo 0

Data: 5/6

Aprovagio: OK
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Ficha de Fabrica¢do [Peca: conjunto de solas Cédigo: XXXXX
Processo | Matéria- | MO | HM | Tempode |MP (g)| Equipamento | Operadores
prima (s) (s) fabricacdo
secagem € - 20s RH-20 1
reativacdo

|Origem: Master Equipamentos

Destino. célula de secagem e reativacgéo

Revisio 0

Data:

5/6

Aprovagio: OK

Figura 66 - — Fichas de Fabricagéo

6.2. Ficha de Montagem

Essas fichas de montagem (Fig.67) tém por objetivo orientar o

operador sobre a melhor maneira de se efctuar a montagem. A ficha

contém passo a passo, as agdes que devem ser executadas para se obter

o subconjunto
sua descrigio
apenas como

producdo, nio

O tempo aqui estimado estd sujeito a varidncias.

¢ a indicag¢do das pegas que devem ser montadas, com a
e codigo. Os tempos aqui encontrados devem servir
uma estimativa que auxiliardA no planejamento da

indicando um tempo rigido a ser seguido pelo operador.

Ficha de Montagem Conjunto: calcado Caédigo:
FLIPTOP
Passo Descricéio Tempo de |Ferramentas{ Pecas necessdrias Operadores
Montagem
Descri¢io | Codigo
1 | pegar solado inferior 2s XXXX 1
2 encaixar pegas 15s gabarito 1
plasticas
3 | pegar solado superior 2s 1
4 prensar o conjunto 30s maquina de prensa 1
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5 pegar o ziper 2s 1
6 costurar e colar o 3min maquina de costura 1
ziper
7 |Estabilizar o conjunto 2min 1
g Pegar o TOP 2s i
9 Anexar ao conjunto 8s 1
pelo ziper
10 pegar o velcro 2s 1
11 | encaixar no conjunto 10s 1

Figura 67 - Ficha de Montagem

7.3. Ficha de Embalagem

As fichas de embalagem (Fig.68) indicam a ordem em que as pegas

devem ser embaladas e a quantidade de pe¢as que deve integrar cada

FLIPTOP. As pegas a serem embaladas estdo descritas ¢ codificadas

nas fichas. Sua procedéncia também ¢é citada.

Ficha de Embalagem Conjunto: cal¢ado FLIPTOP Codigo:
Passo | Descricio Tempo de Ferramentas| Pecas necessdrias |Operadores
Montagem
Descricio | Cdédigo
1 Embalar pares 20s - papel de seda| XXXXX 1
2 [Colocar pares na 10s - pares de calgados 1
respectiva
embalagem
3 colocar o Ss - manual 1
manual de uso
4 |colocar na caixa 5s - pares de cal¢ados |
de
comercializagfio

Figura 68 - Ficha de Embalagem
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CAPITULO 7 - VIABILIDADE ECONOMICA

Durante a avaliagfo econdmica, deve-se trabalhar para que os
investimentos previstos no terceiro nivel de desenvolvimento do
produto sejam os mais seguros para a empresa em questdo. Para
melhor entendimento desta etapa, vamos primeiro explicitar quais sdo
0s riscos € respectivos prejuizos associados € quais sdo os niveis de

investimentos no desenvolvimento do produto.

1. Custo Industrial

O custo industrial corresponde ao custo orgado do produto. Este curso
orgado servird como base para o recebimento de despesas comerciais,
despesas administrativas, despesas financeiras, lucro operacional e

encargos tributarios.

O ponto de partida para o célculo do custo industrial do FLIPTOP ¢ a
elaboragdo das fichas de custos. E valido lembrar que as fichas de

engenharia serdo a base para esta elaboragéio.

O custo industrial é calculado através da valorizagdo das fichas de
engenharia pelo custo de reposi¢cdo ¢ pelo valor da hora maquina
prevista. E valido lembrar que as fichas de engenharia, apresentadas
no sexto capitulo, contém informagdes sobre o consumo de matérias-
primas € componentes externos € sobre a utilizagdo de méio-de-obra ¢

de tempo de maquina.

Nesta etapa da analise do projeto, estdio sendo considerados os
investimentos até o terceiro nivel de investimento, ou seja, incluem
somente a fabricagfo de ferramentas e dispositivos especiais. O custo
de equipamentos, como maquinas injetoras ¢ equipamentos utilizados

nos testes para controle de qualidade, nfo sera considerado.

Para a claboracdo das fichas de custos, as fichas de engenharia serdo

complementadas com os pre¢os de mercado das matérias-primas e
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componentes, juntamente com a cotagdo dos custos referentes 4 hora-

méquina e 4 m3o-de-obra a ser utilizada.

Os pregos das matérias-primas e dos fornecedores. Os pregos obtidos

para cada material encontram-se na tabela (Tab.21) abaixo:

Custos dos Materiais

Matéria-Prima Preco Unidade

Poliuretano 5,50 R$/kg

NYLON 11,00 R%/kg

Ziper 2,50 R$/m

Velcro 2,00 R$/m

PEAD 428  R$/kg
embalagem de contengio 0,4 R$/unidade
papeldo ondulado 1,2 R$/unidade

Tabela 21 - Custos dos Materiais

Subtraindo-se dos valores acima a aliquota do ICMS de 12%, vem:

Custos dos Materiais

Matéria-Prima Preco sem ICMS Unidade

Poliuretano 5,09 R$/kg

NYLON 10,18 R$/kg

Ziper 2,31 R$/m

Velcro 1,85 R$/m

PEAD 3.96 R$/kg
embalagem de contengdo 0,37 R$/unidade
papeldo ondulado 1,11 R$/unidade

Tabela 22 - Custos sem ICMS

Os custos, ou precos cobrados pelos fornecedores, acima relacionados
incluem as despesas relativas ao transporte do fornecedor a empresa

(frete e seguro) e quaisquer outras despesas relativas ao pedido.
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Agora, vamos levantar as estimativas para os valores dos custos de

hora-méquina e de mio-de-obra. Estes custos foram levantados a partir

da cotac¢io de mercado.

O custo da hora-maquina corresponde basicamente ao custo da injetora

e das maquinas de costura e prensa do cal¢ado.

O custo da mao-de-obra corresponde ao custo dos operadores das

maquinas € dos embaladores.

Custo de hora-maquina

Maéquina Custo Unidade
Injetora 90,00 R$/h
Maquina de costura 15,00 R$/h
Prensa 65,00 R$/h

Custo de homem-hora

Maio-de-obra Custo Unidade

Ma#o-de-obra direta 3,50 R$/h

Tabela 23 - Custos por Hora

Comeestas informagdes foi possivel elaborar as fichas de custo de

fabricacdo (Tab.24), de componentes externos de montagem e de

embalagem. Estas fichas foram calculadas para 1000 unidades do

FLIPTOP. Os calculos de pesos de matérias-primas consideram o peso

bruto de cada peca.

Fichas de custo de fabricacio

Sola Inferior Cod.:
Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [kg] IR$/1000 Fliptops
Poliuretano 150 R$ 825,00
Tdquina Hora-miquina/1000 Fliptops  [R$/1000 Fliptops
Injetora Avanteplas HTF200x 4,17 R$ 375,30
Operaciio/qtde de operadores Homem-hora/1000 Fliptops RS$/1000 Fliptops
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1 6 R$ 21,00
SUBTOTAL R$ 1.221,30
Sola Superior Cod.:
[Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [kg| IR$/1000 Fliptops
Poliuretano 150 RS 825,00
Iiquina Hora-m#quina/1000 Fliptops  |R$/1000 Fliptops
Injetora Avanteplas HTF200x 4,17 R$ 375,30
Operacio/qtde de operadores [Homem-hora/1000 Fliptops R$/1000 Fliptops
1 6 R$ 21,00
SUBTOTAL R$ 1.221,30
TOP Cod.:
[Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [kg] R$/1000 Fliptops
Lycra 55 R$ 559,90
Miquina Hora-mAquina/1000 Fliptops  [R$/1000 Fliptops
Magquina SINGER BDK600 96 R$ 1.440,00
Operaciio/qtde de operadores omem-hora/1000 Fliptops R$/1000 Fliptops
4 96 R$ 336,00
SUBTOTAL RS$ 2.335,90
Pegas Plasticas Cod.:
Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [kg] RS$/1000 Fliptops
PEAD 30 R$ 118,80
Méaquina Hora-m#quina/1000 Fliptops  [R$/1000 Fliptops
Injetora Avanteplas HTF200x 5 R$ 450,00
Operacio/qtde de operadores [Homem-hora/1000 Fliptops RS$/1000 Fliptops
1 5 RS 17,50
SUBTOTAL RS 586,30
Velcro Cod.:
Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [m] [R$/1000 Fliptops
Velcro 300 R$ 555,00
M4quina Hora-maquina/1000 Fliptops  |[R$/1000 Fliptops
Maquina SINGER BDK600 96 RS 1.440,00
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Operagio/qtde de operadores  [Homem-hora/1000 Fliptops [R$/1000 Fliptops
1
SUBTOTAL R$ 1.995,00
Ziper Cod.:
Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [m] IR$/1000 Fliptops
Ziper 600 R$ 1.386,00
Méquina P—lora—méquinallﬂﬂﬂ Fliptops |[R$/1000 Fliptops
Méquina SINGER BDK600 96 R$ 1.440,00
Operacio/qtde de operadores Homem-hora/1000 Fliptops IR$/1000 Fliptops
1
SUBTOTAL R$ 2.826,00
TOTALRS 10.185,80
Fichas de custo de fabricacio
Etiquetas Cod.:
fMatéria-prima Qtde/1000 Fliptops [kg] [R$/1000 Fliptops
Etiquetas 4000 RS 62,98
Embalagem de apresentagdo Céd.:
Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [kg] [R$/1000 Fliptops
Caixa de Papel cartio 1000 R$ 370,00
Embalagem de comercializagdo Cod.:
[Matéria-prima Qtde/1000 Fliptops [kg]  [R$/1000 Fliptops
Caixa de Papel Ondulado 1000 R$ 1.110,00
TOTALRS$ 1.542,98
Fichas de custo de fabricacio
FLIPTOP Cod.:
Matéria-prima IHomem-hora/ 1Fliptop IR$/1000 Fliptops
colocar matéria prima na injetora 3 R$ 175,00
retirar solados 5 R$ 291,67
colocar matéria prima na inietora 3 R$ 175,00
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retirar pegas plasticas 10 RS 583,33

montar conjunto de solados 20 R$ 1.166,67

pegar tecido 20 RS 1.166,67

cortar tecido 10 R$ 583,33

costurar ao ziper 5 R$ 291,67

montar conjunto Fliptops 5 R$ 291,67
TOTALRS 4.725,00

Tabela 24 - Custos de Fabricagio

O total geral dos custos de 1000 FLIPTOP’s corresponde a
R$16.453,78. Assim, o custo industrial do produto ou o custo do

produto vendido (CPV) corresponde a:

Custo unitario do FLIPTOP: R$16,45/ unidade

2, Preco da Fabrica

O prego da fabrica € o preco de venda da indistria para o varejo. Este
preco corresponde ao custo industrial mais as despesas comerciais,

administrativas, financeiras, lucro operacional ¢ encargos tributérios.

Para o célculo deste preco, precisamos seguir algumas etapas. A taxa
de “Markup”, isto é, margem acrescentada ao custo, deverd cobrir
todas as despesas que n#o foram contabilizadas no periodo do
exercicio em que a receita ¢ obtida. As despesas contabilizadas no

exercicio podem ser fixas no periodo ou proporcionais a venda.

A Receita Operacional Liquida ¢ calculada através da seguinte

relagdo:

ROL=MU x CPV (“Markup” x Custo dos produtos vendidos)
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2.1. Despesas fixas

Existem dois tipos de despesas: administrativas (DAM) e fixas de
venda do produto (DVF). As despesas DFIX correspondem a soma das
DAM e DVF.

Nesta analise, vamos calcular estas despesas como sendo um
percentual da receita operacional liguida. Com bas¢ em uma empresa
de estrutura enxuta, foi determinado que as despesas administrativas

correspondem a 7% do ROL ¢ as despesas fixas de venda, a 8%.

2.2. Despesas comerciais (varidveis)

As despesas variaveis de venda s#o varidveis em relagdio ao
faturamento, porém sdo fixas em relagdo a receita operacional liquida.
Deste modo esta despesa pode ser calculada como sendo um percentual
da ROL. Como a nossa empresa foi definida como enxuta, este

percentual foi fixado em 5%.

2.3. Despesas Financeiras de venda

Esta despesa financeira é varidvel em relagfo ao faturamento, porém ¢
fixa em relagdo a receita operacional liquida. Deste modo, temos que,
novamente, esta despesa pode ser calculada como sendo um percentual

da ROL. Este percentual é definido entdo como 7%.

2.4. Lucro Operacional

O Lucro operacional corresponde ao lucro esperado pela empresa ao

comercializar o FLIPTOP. Neste caso sera definido em 10%.
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2.5. Taxa de Mark-up

Finalmente pode-se expressar a receita operacional liquida em fungéo

das variaveis definidas anteriormente:

ROL=CPV + DAM + DVF + DVAR + DFIN + LOP

Onde,

DVAR =m x ROL

DFIN =n x ROL

LOP =t x ROL

Substituindo as devidas expressdes na equagio acima, chega-se a:

ROL = CPV + DFIX + (m + n + t) x ROL

Considerando a relagdo de ROL = MU x CPV, tem-se:

CPvxMU=CPV+CPVxUMx (m+n + t) + DFIX

MU x CPV x {1 = (m + n + t)] = CPV + DFIX

Desta forma, chega-se a:

MU=[1 + (DFIX/CPV)] / [1 - (m + n +t)]

A redugdo da taxa de Markup pode reduzir a competitividade de uma

empresa no mercado. Com base no valor do custo industrial calculado
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¢ com base nos percentuais estimados, podemos calcular qual é a taxa
de Markup do FlipTop.

Total de despesas:27%*ROL

CPV = {100%-27%-10%)xROL=63%*ROL

Portanto, chega-se ao valor de MU=1,29.

2.6. Receita Operacional Liquida Unitiria — ROL

Com a taxa de Markup calculada é possivel calcular a Receita
Operacional Liquida (ROL):

ROL = CPVxMU = 16,45 x 1,29

ROL = R$21,22

2.7. Encargos Tributirios

Finalmente para o calculo do preco da fibrica é necessario levar em

conta os seguintes encargos tributarios.
v ICMS=7,5% para o estado de SP (pago em cascata)
v" PIS/COFINS = 3,5% (pago a cada nota fiscal emitida)
v CPMF = 0,38% (pago a cada transa¢8o financeira efetuada)

v IPI = 10% (Impostos sobre produtos industrializados)

Portanto o prego da fabrica sera:

Prego da fabrica = (ROL+IPI)/ (1-ICMS-PIS / COFINS-CPMF)
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Prego da fabrica = (21,22+1,1)/ (1-0,18-0,0365-0,0038)

Preco da fibrica = R$29,94

3. Preco da Loja

Aqui sera calculado o prego da etiqueta, ou seja, 0 prego que o
consumidor tera que pagar nos pontos de venda. Esse valor é calculado
considerando-se a2 remuneragido do canal de comercializagio, isto €, a
margem de comercializa¢do do estabelecimento onde o produto sera
vendido. Desta forma, adiciona-se esta margem ao prego da fabrica,
obtido anteriormente. Todas as despesas de transporte foram
consideradas no prego de fabrica, pois se tomou uma estratégia em que

a empresa arca com os custos do frete (politica CIF).

Esta margem de comercializacdo depende do nivel de rotatividade do
produto, ou seja, a taxa de saida do produto, que pode ser definida
como a quantidade de vezes que o comerciante precisa repor o produto
em suas prateleiras, em um certo periodo de tempo. Quando esta
rotatividade, ou giro, for grande, durante o periodo determinado,
margens reduzidas sf#o suficientes para garantir a lucratividade

esperada.

Com essas informag¢des em mente, considerando uma boa rotatividade
do produto e valores médios de margens estipuladas por lojas desse
segmento, estima-se para o produto em questdo, uma margem de 50%.

Assim, prego de etiqueta do produto é:

Prego de Etiqueta = Preco da Fébrica x (1 + Margem de

Comercializagéo)
Prego de Etiqueta = 29,94 x 1,5

Preco de Etiqueta = R$44,90
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4. Avaliacdo

Como todos sabemos, para que um novo produto se¢ja langado no
mercado, € necessario que este seja comercialmente vidvel, ou s¢ja,
seu valor mercadoldgico deve ser superior ao seu valor econdémico.
Valor mercadolégico ¢ o valor monetario que o consumidor esta
disposto a pagar pelo produto, enquanto o valor econdmico
corresponde a todos os custos, despesas, margens de resultado e de
comercializa¢do incorridos na cadeia produtiva do produto, ou seja, é

0 prego de etiqueta.

O valor mercadolégico foi determinado através de uma pesquisa de
opinido ¢ da elaboragio de uma escala vertical de pregos, realizados
no comego do projeto. O valor encontrado foi de R$ 43,83 com desvio
padrdio de R$ 3,87. Com isso, ¢ possivel determinar-se a faixa de
precos que o consumidor estria disposto a pagar, que fica entre R$

47,70 ¢ R$ 39,96.

O valor econdmico calculado no item anterior é R$ 44,90. Com esses
dados, pode-se constatar que o valor econdmico esta ligeiramente
acima do valor mercadologico médio, mas abaixo do valor méaximo,
chegando-se & conclusio de que, desta forma, o produto seria
economicamente vidvel. No entanto, antes de qualquer definic#o,

deve-se aplicar a engenharia de valor, que estara exposta a seguir.

5. Engenharia de Valor

A Engenharia de Valor é uma ferramenta amplamente utilizada na fase
de desenvolvimento de projetos, cuja caracteristica é transformar a
distribuicdo de custo tradicional, isto ¢, a distribuigdo por
componentes do produto, em uma distribui¢cdo de custo por fung¢io do
produto. Esta distribui¢cio alternativa permita que haja um melhor
direcionamento da analise critica, que resulta em um redesenho do
processo visando melhorar o desempenho, e, desta forma, reduzir o

custo industrial ¢ melhorar a qualidade.
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Para sua execug¢do, deve-se em primeiro lugar devem-se definir suas
fungdes, em seguida, deve-se construir o Diagrama de Mudge, e, por

fim, elaborar o grafico comparativo entre valor e custo.

5.1. Definiciio das Funcdes

Uma fun¢lo pode ser descrita como sendo todas as tarefas
desempenhadas por um produto e suas partes, incluindo a embalagem.
Abaixo, estdo expostas todas as fung¢des exercidas pelo produto,
englobando tanto as fung¢des gerais, exercidas por mais de um
componentes, quanto as fungdes especificas de cada peca. Todas essas
fungdes estdo de acordo com aquelas relacionadas na Macro Anélise

Funcional, no comego do projeto:
A. Proporcionar Conforto;
B. Proporcionar Segurancga;
C. Proporcionar Praticidade;
D. Divertir Usuario;
E

. Enfeitar Cal¢ado;

™

Sustentar Pé;

@

. Prender Alga,;

H. Carregar Ténis;

5.2 Diagranfa de Mudge

O principal objetivo deste diagrama ¢ avaliar o grau de importéncia
relativo de cada fungfo do produto. Esta avaliag¢do ¢é feita comparando-
se diretamente duas fung¢8es, determinando-se assim, qual delas é mais
importante. Esta comparago deve ser realizada pelo proprio
consumidor, e resultard em quatro respostas, de acordo com o critério

abaixo:
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v' Valor 5 — Uma fungdo é considerada muito mais importante

que a outra;

v' Valor 3 - Uma fun¢do ¢ considerada mais importante que a

outra;

v" Valor 1 — Uma funcdo é considerada pouco mais importante

que a outra;
v Valor 0 — As fung¢des sfo considerados de igual importincia;

Os resultados obtidos nesta comparagdo estdo apresentados no
Diagrama de Mudge (Fig.69) abaixo, de forma que as Iletras
correspondem a cada uma das fung¢des, listadas acima, e o valor,

apresenta ao seu lado, corresponde ao valor atribuido pelo

consumidor.

12.70

C1 D1 E1 B1 B3 B3 7 11.11
C3 C1 F 1 Cco C5 13 20.63

E1 F3 G3 D3 4 6.35

F3 G3 H3 2 3.17

F1 F5 14 22.22

G5 12 19.05

3 4.76
63 I 100.00

Figura 69 - Diagrama de Mudge

Para permitir uma maior clareza na visualiza¢8o dos resultados, foi

construido um grafico de Paretto:



Pontos

16

F 14 22.22
C 13 20.63
G 12 19.05
A 8 12.70
B 1 11.11
D 4 6.35
E 3 4.76
H 2 3.17
Total 63 100.00

Tabela 25 - Dados do Grafico de Paretto

Grafico de Paretto das Fun¢des

L J
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100

Fungdes

Figura 70 - Grafico de Paretto

5.3. Grifico Comparativo — Valor e Custo

Nesta etapa, serd construida uma tabela relacionando os componentes

e as fungdes em que atuam, apresentando o custo de fabricagdo de

% Acumulada
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cada componente, para que, com isso, seja determinado o custo de

cada fungéo.

Antes da consirugdo da tabela, serfio relacionados todos os
componentes do FLIPTOP, tanto fabricados quanto de aquisigéo

externa, que serdo incluidos na comparagéo:
v' Sola Inferior;

Sola Superior;

Top;

Pegas Plasticas;

Velcro;

Ziper;

Etiquetas;

AN N N Y U NN

Embalagem de Apresentacéo,
v' Embalagem de Comercializagio.

Na tabela, as porcentagens apresentam a participagio de cada fungéo
especificada, na fungdo geral do componente. A comparagdo pode ser

observada a seguir:

Abaixo, segue um quadro resumo (Tab.26) com o custo ¢ a

participagfo relativa de cada fungdo:

Proporcionar Conforto 943.99 8 g

A .
B  |Proporcionar Seguranca 1,421.19 12.12)
C  |Proporcionar Praticidade | 2,556.52 21.80]
D |Divertir Usuério 711.57 6.07]
E |Enfeitar Calcado 852.20 7.27
F  [Sustentar Pé 2,789.04 23.78]
G  |Prender Alca 1,378.13 11.75]

=5

Carregar Ténis 1,076.15 9.18
Total 11,728.78 1

Tabela 26 - Custo (/1000 Unidades} de Cada Fungfo
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Com esses dois quadros, é possivel determinar-se quais fungdes
apresentam potencial de melhoria (Tab.27), ou seja, em quais fungdes

é possivel reduzir-se o custo, mantendo o valor para o consumidor.

Proporcionar Conforto 12.70 8 Og

A !

B ___|Proporcionar Seguranca 11.11 12.12)
C |Proporcionar Praticidade 20.63 21.80}
D |Divertir Usuario 6.35 6.07
E |Enfeitar Calgado 4.76 7.27
F |Sustentar Pé 22.22 23.78)
G |Prender Alga 19.05 11.75)
H |Carregar Ténis 3.17 9.18

Tabela 27 - Comparagio da Participagio do Custo x Importéncia

Pode-se perceber que n3o ha uma grande distorgdo entre o valor ¢
custo de cada funcfio, ou seja, o valor gasto na produgéio de cada uma
delas estd relativamente coerente com sua importincia, segundo o
consumidor. Apenas as fun¢Bes E e G podem ser consideradas como
tendo um investimento excessivo. A seguir, pelo grafico (Fig.71), ¢

possivel visualizar melhor esta relagéo.

Grau de Importancia x Custo Relativo

[T S ]
o O

-
(%]

—¢-Im portancia (%)
Custo

JEY
o

Porcentagem (%)
(9}

o

A B C D E F G H
Fungéo

Figura 71 - Grau de Importincia x Custo Relativo
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6. Sugestdes de Melhorias

Nesse item sera realizada uma analise critica do projeto, sugerindo
medidas para a redugfio dos custos, principaimente para as fungdes E
(Enfeitar Calgado) e G (Prender Alga), pois estas foram as inicas que
mostraram um investimento superior ao grau de importdncia dado a

elas.

Analisando a tabela que relaciona as fung¢8es com o0s componentes a
ela associados, é possivel perceber que a fung¢do “Enfeitar Calgado”
concentra maior parte de seus custos no TOP (cabedal) e na

embalagem de apresentagdo.

Quanto ao TOP, seus custos foram calculados para a utilizagdo de
Nylon em sua fabricagdo, um material caro que pode ser substituido
por algo de maior praticidade, facilidade de manuseio, o que também
diminuiria custos de operag¢do, ¢ mais barato. Um possivel material,
que ja foi considerado anteriormente no projeto, ¢ a malha, material

mais barato, leve ¢ confortavel.

A embalagem de apresenta¢fio também tem grande participagdo no
custo dessa fun¢do. Uma boa sugestdio seria eliminar por completo
essa embalagem, e utilizar a embalagem de conten¢fo também para a
apresentagio, medida usada por praticamente todos os fabricantes de
calgado. Com apenas alguns detalhes a mais, impressos na embalagem
de contenc¢do, ela pode tornar-se totalmente apresentavel para o
consumidor, economizando dessa maneira em aquisi¢gio de materiais,

custo de fabricagfio, e dificuldade de transporte e organizagio.

Agora, voltando a aten¢fo para a fungfo “Prender Al¢a”, vem, ou das
pecas plasticas, ou do velcro. Em relago as pegas plasticas, sera de
grande dificuldade diminuir seu custo sem que estas percam qualidade
em sua funcionalidade. Como s3o de extrema importdncia para o
funcionamento do projeto, a melhor medida seria deixa-las como estdo
¢ concentrar-se no velcro. Para esse componente de aquisicdo externa,

sdo possiveis duas solugdes:
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v' Mudar de fornecedor
v' Mudar projeto

Mudar projeto significa encontrar outro meio de fixar a alga a sola ¢
ao cabedal, no entanto, foram avaliadas diversas outras formas pelas
quais isso poderia ser feito, mas todas apresentaram maior custo de
fabricacdo, além de implicarem uma mudang¢a também nos projetos das
pecas plasticas. Dessa forma, nota-se que a melhor alternativa seria
mudar de fornecedor, visto que a Neoprene ¢ uma marca famosa no
pais, € que certamente cobra mais caro que os concorrentes, embora
fornega materiais de qualidade. Como a fungdo do velcro ndo depende
muito de sua qualidade, é possivel trocar para um fornecedor mais

barato, com uma qualidade razoavel.

Isso conclui a etapa “Sugestio de Melhorias” com sucesso, visto que ¢
possivel minimizar os custos de fabricagdo sem que hajam medidas
drasticas no projeto, o que implicaria numa perda de dinheiro,

consideravel.

O projeto deve ser reavaliado, considerando agora as sugestBes
propostas anteriormente, ¢ dando a devida atengdio aos FMEA
realizados, pois eles nos indicam possiveis pontos do projeto onde
podem ocorrer falhas. Uma boa ferramenta para o auxilio do reprojeto
¢ a prototipagem, que permite avaliar inclusive quanto os testes de
verificagdo propostos contribuem para o desenvolvimento de¢ um

produto de qualidade.
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v" Mudar de fornecedor
v" Mudar projeto

Mudar projeto significa encontrar outro meio de fixar a alga a sola e
ao cabedal, no entanto, foram avaliadas diversas outras formas pelas
quais isso poderia ser feito, mas todas apresentaram maior custo de
fabricacdo, além de implicarem uma mudang¢a também nos projetos das
pecas plasticas. Dessa forma, nota-se que a melhor alternativa seria
mudar de fornecedor, visto que a Neoprene ¢ uma marca famosa no
pais, e que certamente cobra mais caro que os concorrentes, embora
forneca materiais de qualidade. Como a fun¢do do velcro ndo depende
muito de sua qualidade, é possivel trocar para um fornecedor mais

barato, com uma qualidade razoavel.

Isso conclui a etapa “Sugestdo de Melhorias” com sucesso, visto que ¢é
possivel minimizar os custos de fabricag8o sem que hajam medidas
drasticas no projeto, o que implicaria numa perda de dinheiro,

consideravel.

O projeto deve ser reavaliado, considerando agora as sugestdcs
propostas anteriormente, ¢ dando a devida atencdo aos FMEA
realizados, pois eles nos indicam possiveis pontos do projeto onde
podem ocorrer falhas. Uma boa ferramenta para o auxilio do reprojeto
¢ a prototipagem, que permite avaliar inclusive quanto os testes de
verificagdo propostos contribuem para o desenvolvimento de um

produto de qualidade.
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CAPITULO 8 - AVALIACAO DA METODOLOGIA

No geral, a metodologia aplicada mostrou-se muito eficiente, com
técnicas que estimulam a criatividade na concepgdo do projeto e
abordam todas as principais etapas, fundamentais na elaborac¢do do

projeto de um novo produto, como ¢ mostrado a seguir,

A partir do momento que se tem a idéia do produto, mesmo que ela
seja ainda inicial, parte-se para pesquisas de mercado verificando-se a
aceitacdo do produto entre diversas classes de consumidores. Esta
etapa é imprescindivel para que se saiba se o produto tem alguma
chance de obter sucesso no mercado, ou se a idéia ja deve ser
descartada, para que uma nova idéia seja posta em pratica. Caso os
entrevistados gostem do produto, ¢ possivel determinar quem sera o
publico alvo, visto que & possivel notar as pessoas que mais se
entusiasmaram com a inven¢do. Com o publico alvo definido,
determinam-se quais seriam possiveis meios de distribui¢do e venda
do produto, além de se avaliar a quais caracteristicas serdo dadas
maiores atengBes, para satisfazer as necessidades ¢ desejos dos

consumidores.

Ha uma grande preocupagio, no inicio do projeto, para que o produto
torne-se “maduro” e seja capaz de satisfazer todas as necessidades
essenciais tornando-o completamente funcional da maneira mais
simples, eficaz e barata possivel. Para isso, a metodologia for¢a o
executor do projeto a repensar suas idéias a medida que o projeto
evolui, otimizando assim gastos de fabricagdo e aquisi¢do, além de
tornar o produto mais confiavel. Essa melhoria gradual é praticamente
natural, caso sejam seguidos todos os passos da metodologia, que,
ap6s sugerir uma avaliagdo individual das fungBes e caracteristicas
necessarias para cada componente, incentiva a realizacdo de um

“penchmarking”, onde encontram-se no mercado produtos com linhas
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de similaridade em cada aspecto do produto, seja em custos, matérias

ou solugdes tecnoldgicas.

Uma vez que se tem um plano concreto de todas as pegas que compdes
o produto, ainda é proposta a realizagio de um FMEA determinando-se
todas as possiveis falhas que podem ocorrer, facilitando assim a
elaboracdo de planos de melhoria que ataquem diretamente os pontos

fracos do produto.

O proximo passo ¢ determinar o processo necessario para se fabricar o
produto, no entanto, antes disso, avalia-se qual seria a escala de
producéo ideal para um produto novo neste segmento de mercado, pois
0 nivel de automagédo e tecnologia de uma futura linha de producgéo ¢
altamente afetado pelo lucro que se espera obter. Com isso,
determinam-se¢ todas as maquinas e ferramentas necessarias na
fabricacfio, além de se Dara a devida atengfo ao controle de qualidade,

essencial na produgio de qualquer produto.

Com o processo definido, a metodologia passa a avaliar custos de
fabricacdo ¢ pregos de venda e cada uma das fases do ciclo do
produto, chegando-se, por fim, ao preco final do produto para o
consumidor, o que torna possivel, neste ponto, uma avaliagio da
viabilidade comercial do produto, comparando seu prego real com

aquele que o mercado consumidor estd disposto a pagar pelo produto.

A Gltima etapa da metodologia sugere que seja realizada uma
engenharia de valor em todo o projeto, mesmo que o produto seja
economicamente viavel, pois com isso ¢ possivel determinar quais sdo
os pontos do projeto que podem sofrer melhorias, barateando e

aumentando a qualidade final do produto.

Estda claro que a metodologia acompanha o desenvolvimento do
projeto, desde sua concep¢do até a implantagdo do produto no
mercado, cobrindo todas as etapas necessarias para se ter um projeto

completo, no entanto, ela apresentou algumas falhas, tanto no que diz
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respeito & ordem em que as etapas sdo apresentadas, como na omissfo

de passos cruciais, como apresentado a seguir:

A primeira grande falha da metodologia é que ¢la se inicia a partir do
momento que ja se tem uma idéia definida, deixando de lado etapas
como “brainstorm” ¢ matriz de decisfio, para se definir qual é a melhor

idéia, isto é, aquela que sera levada adiante.

A incoeréncia mais O0bvia e grave de todas é o fato de se realizar todo
o projeto do produto para que somente no final seja avaliada a
viabilidade comercial do mesmo. Apesar de parecer algo natural, na
vida real isso seria impossivel, visto que um projeto desta magnitude
demanda muito tempo e, principalmente dinheiro, que podem ser
gastos em vido caso fique decidido que o projeto ndo ¢ viavel. Desta
forma, o recomendavel seria estimar-se os possiveis gastos logo no
comeg¢o do projeto. Caso nfio scja possivel chegar a uma conclusio
com a estimativa feita, deve-se fazer novos célculos a cada etapa
concluida, pois desta forma j4 se terdo mais informacgdes e sera
possivel refinar as estimativas;

r

Outra falha da mectodologia é o fato de esta propor que sejam feitos
todos os desenhos de engenharia, ou seja, todas as definigdes dos
componentes para que depois se avaliem os possiveis defeitos através
do FMEA. Novamente, hd um desperdicio de tempo ¢ dinheiro. Os
componentes podem ser definidos ao mesmo tempo em que sdo
realizados FMEA’s determinando-se os possiveis pontos fracos do

projeto. O mesmo ocorre com a resolugido do processo;

Um ponto importante hoje em dia é a preocupagio com o0 meio
ambiente, ou seja, a reciclagem, fato que a metodologia ndo aborda da
maneira que deveria, pois nfo sdo propostos fins para materiais que
sobrem ao final do processo de fabricacdo. Além disso, na definigéo
das matérias-primas, toda a atengfio foi voltada a o cumprimento das
fun¢gdes e o barateamento do produto, no entanto, ndo foram

valorizados materiais reciclaveis ou que evitem desperdicios.
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respeito & ordem em que as etapas sdo apresentadas, como na omissdo

de passos cruciais, como apresentado a seguir:

A primeira grande falha da metodologia é que ela se inicia a partir do
momento que j& se tem uma idéia definida, deixando de lado etapas
como “brainstorm” e matriz de decisdo, para se definir qual é a melhor

idéia, isto €, aquela que sera levada adiante.

A incoeréncia mais 6bvia e grave de todas ¢ o fato de se realizar todo
o projeto do produto para que somente no final seja avaliada a
viabilidade comercial do mesmo. Apesar de parecer algo natural, na
vida real isso seria impossivel, visto que um projeto desta magnitude
demanda muito tempo e, principalmente dinheiro, que podem ser
gastos em vio caso fique decidido que o projeto nfo ¢é viavel. Desta
forma, o recomendavel seria estimar-se os possiveis gastos logo no
comego do projeto. Caso nfio seja possivel chegar a uma conclusio
com a estimativa feita, deve-se fazer novos calculos a cada etapa
concluida, pois desta forma ja se terdo mais informagdes e sera
possivel refinar as estimativas;

e

Outra falha da metodologia ¢ o fato de esta propor que sejam feitos
todos os desenhos de engenharia, ou seja, todas as defini¢des dos
componentes para que depois se avaliem os possiveis defeitos através
do FMEA. Novamente, h4d um desperdicio de tempo e dinheiro. Os
componentes podem ser definidos ao mesmo tempo em que sido
realizados FMEA’s determinando-se os possiveis pontos fracos do

projeto. O mesmo ocorre com a resolucgdo do processo;

Um ponto importante hoje em dia ¢ a preocupagdo com o meio
ambiente, ou seja, a reciclagem, fato que a metodologia ndo aborda da
maneira que deveria, pois ndo sdo propostos fins para materiais que
sobrem ao final do processo de fabricagdo. Além disso, na definicéo
das matérias-primas, toda a atencio fot voltada a o cumprimento das
fun¢des e o barateamento do produto, no entanto, ndo foram

valorizados materiais reciclaveis ou que evitem desperdicios.
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Estas foram as principais falhas notadas na metodologia aplicada, que,
apesar de ndo ser perfeita, como nenhuma ¢, foi capaz de executar o

projeto apresentando um excelente resultado no final.

Através de pesquisas a outras metodologias também muito utilizadas
na execu¢do de projetos, € possivel sugerir mudangas que certamente

proporcionardo resultados ainda melhores em um futuro projeto.

O livro “Desenvolvendo produtos com planejamento, criatividade e
qualidade”, do Professor Paulo Carlos Kaminski, apesar de nido
acompanhar passo-a-passo as etapas necessadrias para a execugdo de
um projeto, com a metodologia utilizada acima, propde algumas idéias
que certamente seriam muito benéficas caso aplicadas. A primeira
delas certamente € a realizagio de um estudo de viabilidade do projeto
antes mesmo de o préprio se iniciar, economizando desta maneira
tanto o tempo quanto o dinheiro de quem estiver interessado em

realizar um projeto.

O livro sugere que o detalhamento deve ser apenas suficiente para se
verificar a viabilidade técnica e econdémica da solugfo. Desta forma, ¢
necessario especificar as exigéncias decorrentes das necessidades,
fixando sua caracteristicas funcionais, operacionais e construtivas,
determinando, desta forma, as especifica¢des técnicas do produto a ser

desenvolvido.

A etapa seguinte € a elaboragido de alternativas de solug¢do que
atendam as especificacdes do projeto. Estas concepgdes devem ser
definidas em esquemas, diagramas de bloco ¢ esbogos, mas devem, no
entanto, ser analisadas dos pontos de vista técnico, econbmico e

financeiro.

O livro sugere também que devem ser lembrados os aspectos
administrativos e de meio ambiente. Os aspectos administrativos estio
relacionados a estrutura organizacional a ser implantada para o
desenvolvimento do produto, preocupando-se com a selecdo das

pessoas que irdo compor a equipe de desenvolvimento. J& os aspectos
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de meio ambiente mostram que ¢ importante considerar que o produto
sempre fard parte do ciclo de producdio e consumo, devendo ser
compativel com as quatro fases (produgfo, distribui¢do, consumo, e

abandono ou recuperagio).

Mais um fato abordado pelo livro é a seguranca proporcionada pelo
produto ¢ pelo processo de fabricagdo, fornecendo propostas de

aprimoramento da mesma, através do préprio projeto.

Outro livro consultado foi “Creating Innovative Products Using Total
Design” de Stuart Pugh. O livro propde diversas técnicas para
aprimorar o desenho do produto, ou seja, fazer com que o produto
cumpra todas as fun¢les a ele atribuidas tdo ou mais eficientemente,
no entanto, com formas muito mais bonitas ¢ funcionamento mais facil
¢ eficiente. A aplicagfio destas técnicas ao FlipTop, certamente seria
capaz de melhorar a montagem do chinelo e disfargar a alga no modo
ténis, tornando o produto muito mais atraente para o consumidor o que

alavancaria as vendas.

Concluséo

Desta forma, o projeto foi concluido em sua totalidade, chegando-se a
diversos resultados em cada uma de suas etapas. Como produto final,
obteve-se um ténis capaz de transformar-se em chinelo, com foco
comercial principalmente para criangas, de todas as classes sociais. O
ténis ¢ formado por varias pecas, sendo elas: encaixes (de plastico),
solas (de Poliuretano), ziper (também de plastico) e cabedal (de
nylon). Foi possivel determinar-se todas as maquinas necessartas para
sua fabricagdo além de propor idéias para uma futura fibrica, caso o
projeto venha a ser posto em préatica. No entanto, entre os pontos mais
positivos, € possivel destacar dois fatos: o projeto é economicamente
viavel, visto que o pre¢o final (R$ 44,90) do produto atende as
demandas do mercado, e o protétipo apds alguns testes, mostrou-se

resistente ¢, mais importante, confortavel, obtendo-se como resultado
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final, um produto robusto, capaz de ser implantado de maneira

competitiva no mercado de cal¢ados.

Os objetivos de modo geral, foram atendidos, no entanto, com algumas
restricdes, isto é, em primeiro lugar, a selegdo de materiais, apesar de
ter sido feita com embasamento teorico ¢ avaliagdo das propriedades
mecéinicas de cada material, poderia ter sido estendida, realizando-se
testes reais para verificagdo do desempenho. O segundo objetivo que
nio pdde ser completamente satisfeito foi a constru¢dio do protétipo,
que, devido ao custo ¢ ao tempo disponivel, ndo foi feita com os reais
materiais estipulados € sim com substitutos encontrados no mercado ¢
de facil tratamento, obtendo-se assim um prototipo para ser apenas
contemplado, que, entretanto, ndo ¢é absolutamente fiel as

caracteristicas determinadas no projeto.

Quanto 2 avaliacdo da metodologia, para se aprofundar no assunto,
caso o objetivo seja chegar 4 metodologia ideal, seria necessario
aplicar todas as etapas de diferentes metodologias para a execug¢édo do
projeto, obtendo-se desta forma uma visdio clara dos pontos fortes e
fracos de cada uma, facilitando assim a sugestio de¢ melhorias e

elaboracdo da metodologia “perfeita”™.
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Anexos

Todos os anexos estdo apresentados a seguir.
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