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! -  SUMÁRIO

O presente trabalho trata-se de um projeto para instalacao de uma Tornearia Industrial. 
Envolve todas as etapas de planejamento de uma industria, desde a sua estrutura orga­
nizacional, organizacao da producao, dimensionamento das necessidades de utilidades, e - 
nergia eletrica, equipamentos e mao-de-obra e o esboco de um estudo de viabilidade e - 
conomica.
Ressaltamos que tal trabalho tem finalidade acadêmica, o que de maneira alguma impossi­
bilita a sua utilizacao na pratica, uma vez que foi desenvolvido dentro de normas técnicas 
e baseado em dados práticos obtidos em pesquisas a industrias do genero.
Finalmente, gostaríamos de esclarecer que todos os dados financeiros, sejam precos, sa­
larios, etc., contidos neste trabalho, referem-se aos particados no mes de Setembro/91.



II -  APRESENTAÇÃO

li—i.j Caracferizaoao da Empresa

A WISU Tornearia Industrial de Precisão Ltda, e uma industria de pequeno porte, a -  
tuante no ramo de usinagens mecanicas de pecas torneaveis.
Dentro deste contexto, tem por objetivo atuar em duas atividades de prestacao de servi­
ço:

-  Usinagens de pecas fabricadas em serie, visando atender particularmente as industrias 
montadoras, bem como as industrias produtoras de equipamentos eletro-mecanicos;

-  Usinagens de pecas sob-encomerida, com alta precisão, utilizadas na manutencao e 
linha de producao de diversas industrias da Grande Curitiba e estados vizinhos, que 
nao possuem tornearias proprias e lancam mao dos serviços de terceiros para este 
fim,

Como exemplo de pecas fabricadas em serie podemos citar: parafusos, pinos eixos, etc. 
Como pecas fabricadas sob-encomenda citamos, as varias usadas como peca de reposi­
ção em manutencao de maquinas e equipamentos e as utilizadas no processo produtivo, 
como matrizes, dispositivos, ferramentas, etc. Temos ainda como pecas feitas sob-enco- 
menda, a recuperacao de valvulas borboleta, de gaveta e outras, de grandes dimensões, 
para industrias quimicas e de petroieo.

11-2.) informaooes Gerais

A WISU Tornearia industrial de Precisão Ltda. e uma sociedade por cotas de res­
ponsabilidade limitada, pertencente a dois socios com igual participacao na integralizacao 
do capital social da mesma:

-  Willy Khede Cardoso, brasileiro, 36 anos, solteiro, Engenheiro Mecânico, R.G. no. 
M/327.234 SSP MG

-  Suzana Lucia Schueler Pierri, brasileira, 28 anos, solteira, Engenheira Química? R.G. no. 
3.263.313-7 II PR.

0  Capital Social integralizado pelos socios corresponde a cr$ 314,000.000,00 e esta dis­
tribuído da seguinte maneira:



. WSHy Khede Cardoso
-  Capital Integralizado: Cr$ 187.000.000,00 

. Terreno; Cr$ 44.000.000,00

. Deposito em conta corrente: Cr$ 113.000.000,00 
(conta no. 002.001.0083-28)

. Suzana Lucia. Schueler Pierrs
-  Capital Integralizado: Cr$ 157.000.000,00

. Deposito em conta corrente: Cr$ 157.000.000,00 
(conta no. 002.001.0063-28)

A WlSü Torneana industrial de Precisão Ltda. situar—se-a na cidade de Curitiba, bairro CIC 
Rua AT-Z S/no.
Compreende uma area total de 1.372 m2 construída sobre um terreno de 5.500 m2.

11-3.) Organograma

A Estrutura Organizacional da WISU Tornearia industrial de Precisão Ltda, sera 
composta da seguinte maneira:

-  DIRETORIA GERAL
Composta por dois diretores:
. Diretor Presidente: Wiiiy Khede Cardoso

. Diretor Vice-Presidente: Suzana Lucia Schueler Pierri

A diretoria possue como atribuições indelegaveis, a definição das politicas da empresa 
envolvendo: -  Politica de Recursos Humanos;

-  Politica de Compra e Vendas;
-  Politica de Investimentos;
-  Politica de Precos e descontos;
-  Politica de Marketing;
-  Politica de Cargos e Salarios, entre outras.

E tambem de responsabilidade da diretoria o Planejamento Estratégico da empresa, 
pesquisa de mercado, anaiise da concorrência,etc. visando futura ampliacao desta, 
bem como a sua atuacao em novos mercados.
A definição do orçamento para o exercício tambem faz parte das atribuições da 
diretoria.
Finalmente, na fase inicia! de implantacao da empresa, a diretoria, na figura dos socios 
da empresa, sera responsável pela coordenacao das atividades de construcao da 
fabrica, aquisicao dos equipamentos e instrumentos, bem como pelas instalações destes, 
alem da contratacao de pessoal para compor o quadro da empresa.



• Secretaria Português Pieno -  (01) 1,1

Responsável por secretariar a Diretoria Geral bem como os departamentos de Pro­
dução e Administração Geral, sempre que possivel, executando atividades relaciona­
das a datilografia de textos diversos, arquivos, agenda, reiatorios, compra de passa­
gens, elaboracao de roteiros de viagem e reserva de hoteis.

Reportando-se a Diretoria Geral encontram-se os Departamentos de Producao e de Ad­
ministração Geral organizados conforme segue:

-  DEPARTAMENTO DE PRODUCAO

0  Departamento de Producao sera composto por um total de 10 pessoas distribuídas 
da seguinte maneira:

. Engenheiro de Producao -  (01)

Respondendo diretamente a Diretoria Geral, o Engenheiro de Producao sera respon­
sável pela operacionalizacao do Plano de Producao e pela administracao geral da 
producao que compreende:
-  Planejamento e Controle da Producao, atuando tambem na analise de projetos e 

encomendas, determinacao da viabilidade de execucao dos mesmos e do ferra- 
rnental a ser utilizado em tais usinagensj

-  Organizacao, distribuição e controle dos serviços de manutencao mecanica, eíe- 
tro-eletronica e utilidades, bem como de manutencao predial, envolvendo-se 
tambem na programacao de manutenções preventivas e de rotina nos equipa­
mentos/maquinas;

-  Controle da Qualidade, coordenando e supervisionando as atividades de recebi­
mento de materiais e liberacao de lotes de produto acabado;

-  Producao propriamente dita, envolvendo as linhas de producao em serie e sob- 
-encomenda.

Responsável tambem pela operacionalizacao das politicas da empresa em relacao 
a producao, utilizando eficientemente os equipamentos, materiais e pessoal, e con­
trolando os custos de producao.
(Formacao: Superior em Engenharia preferencialmente Mecanica).

, Analista P.C.P. -  (01)

Respondendo diretamente ao Engenheiro de Producao, e responsável pelo controle 
das horas disponíveis de maquina e mao-de-obra, estoque de ferramentas, etc., 
e pela definição do piano de producao.



Programador de Microcomputador Jr. -  (01)

Embora ligado diretamente ao Engenheiro de Producao, o Programador de Micro­
computador tambem executara tarefas pertinentes a area de Âdministracao Gerai. 
Entre suas responsabilidades estao o desenvolvimento, teste, implantacao e manu­
tenção de programas de computador envolvendo as areas de manutencao, controle, 
e Planejamento da Producao, a informatizacao de relatorios, a definição de progra­
mas e arquivos de sistemas e o treinamento de usuarios.
E responsável, enfim, pela informatizacao paulatina de todos os sistemas de controle 
pagamento e planejamento da empresa bem como pela manutencao dos mesmos. 
(Formacao: 2o. Grau preferencialmente com curso profissionalizante em processa­

mento de dados).

Mecânico de Manutencao -  (01)

Reporta-se diretamente ao Engenheiro de Producao.
Possui como principais responsabilidades a manutencao mecanica, seja corretiva ou 
preventiva, das maquinas, equipamentos e instrumentos, alem da area de utilidades, 
especialmente no que concerne a parte hidraulica.
(Formacao: 2o. Grau -  Tecnico em Mecanica)

Tecnico Eletro-Eletronico -  (01)

Respondendo diretamente ao Engenheiro de Producao, possui como principais res­
ponsabilidades a manutencao eletro-eletronica, preventiva e corretiva, das maquinas, 
equipamentos e instrumentos, bem como de toda instalacao eletrica.
(Formacao: 2o. Grau -  Tecnico em eletrônica ou eletrotecnica)

Tecnico em Qualidade -  (01)

Responsável pelo recebimento de materia-prima, tanto a materia-prima enviada 
pelo cliente quanto a comprada pela empresa se assim for o caso, procedendo a 
verificacao dos certificados enviados pelos fornecedores e a identificacao dos ma­
teriais recebidos.
E responsável tambem pelos testes de qualidade nos produtos acabados conforme 
determinado pelas especificacoes de cada produto.
Reporta-se diretamente ao Engenheiro de Producao.
(Formacao: 2o. Grau -  Tecnico em Mecanica ou em Qualidade)



Reportando-se diretamente ao Engenheiro de Producao, possui como principal atri- 
buicao a operacao de tornos c.n.c. para producao de pecas em serie.
Quando houver necessidade de corte de pecas para posterior usinagem, o operador 
de torno que usinara estas pecas devera processar o corte das mesmas através da 
utiíizacao da serra hidraulica.
Sempre que necessario, o operador de torno devera realizar a afiacao das ferra­
mentas utilizando para tanto o moto-esmeril.
(Formacao: 2o. Grau -  Torneiro-mecanico pelo SENAI com curso em operacao de 

torno c.n.c.)

Operador de Torno C.N.C. -  {02}

. Operador de Torno Universal -  (02)

Possui como principal atividade a operacao de torno Universal para producao de 
pecas sob-encomenda.
Sempre que necessario, se assim exigir o processo, devera realizar o corte de pecas 
utilizando-se da serra hidraulica.
Da mesma maneira, quando houver necessidade, devera proceder a afiacao das fer­
ramentas através do moto-esmeril.
Este cargo reporta-se diretamente ao Engenheiro de Producao.
(Formacao: 2o. Grau -  Torneiro-mecanico pelo SENAI)

DEPARTAMENTO DE ADM1NISTRACA0 GERAL

O Departamento de Administração Gera! sera formado por um total de 16 pessoas or­
ganizadas da maneira descrita a seguir:

• Supervisor da Administração Geral -  (01)

Reportando-se diretamente a Diretoria Gerai, o Supervisor da Administração Gerai 
sera responsável pela operacionaiizacao das Politicas da empresa em relacao a in­
vestimentos, orçamento, custos, prazos de cobranca, recursos humanos, cargos e 
salarios, estoques, etc.
E responsável pelo controle e coordenacao de todas as atividades das areas finan­
ceira e administrativa da empresa, tais como, Contas a Pagar, Contas a Receber, 
Pagamentos de impostos, Rotinas trabalhistas, Recrutamento & Seiecao, Promocoes, 
Compras, Vendas, Relacionamento com Fornecedores, com Transportadoras, etc. 
(Formacao: Superior em Administração, Economia ou Ciências Contábeis)
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vendedor -  (01)

Reportando-se diretamente ao Supervisor de Administração Geral e responsável pe­
los contatos com clientes e por visitas técnicas a empresas clientes, a fim de ofe­
recer-lhes os serviços fornecidos pela empresa.
Suas atividades compreendem a venda de serviços para a producao de pecas em 
serie e a venda de serviços para a producao de pecas sob-encomenda.
(Formacao: 2o. Grau completo)

Comprador -  (01)

Respondendo diretamente ao Supervisor de Âdministracao Geral este cargo e res­
ponsável pelo contato com fornecedores, quando a empresa contratante desejar 
que a compra de materia-prima seja feita pela WISU, e por todo material necessa­
rio ao andamento da empresa tais como:
-  Compras técnicas, envolvendo materia-prima quando fo r o caso, ferramentas, 

material para lubrificacao de maquinas, fluidos de corte, etc.;
-  Material de consumo como por exemplo, materiais de escritorio, materiais auxilia­

res, material de limpeza, etc.
(Formacao: 2o. Grau completo)

Analista de Contabilidade e Custos -  (01)

Reportando-se diretamente ao Supervisor de Âdministracao Geral, as atividades des­
te cargo envolvem a contabiiizacao de documentos relativos a contas a pagar e 
contas a receber, o calculo e recolhimento de impostos municipais, estaduais e fe­
derais, a conferência de entradas e saidas de mercadorias para fins de livros fiscais, 
o calculo do custo real de producao, sucata e ma qualidade e o controle do ativo 
fixo da empresa.
Envolve tambem o controle do orçamento da empresa, bem como a analise mensal 
das contas de impostos e a eiaboracao anual da deciaracao de Imposto de Renda. 
Responsável tambem pela emissão de Notas Fiscais.
(Formacao: 2o. Grau -  Tecnico em Contabilidade)

Tesoureiro -  (01)

Reportando—se ao Supervisor da Âdministracao Geral, este cargo e responsável pela 
programacao de pagamentos e serviços administrativos externos e pelo controle do 
fechamento diario de caixa, auxiliando nas atividades financeiras em geral, tais como 
aplicacoes e empréstimos bancarios.



T-'E responsável tambem pela confeccao’ do fluxo de caixa semanal e mensal, pela
concifiacao de contas bancarias e pela programacao e eíetuacao do pagamento 
dos funcionários.
(Formacao: 2o. Grais -  Técnico em Contabilidade)

â is v i l i ís r  PíCBí?ef“-sal__ I fS iSí WU i ÍV  iji

Responsável pela preparacao de todo o processo de admissao de pessoai e cadas- 
troa, bem como pelo levantamento de dados registrados em cartao-ponto para su­
porte da folha de pagamento.
Responsável tambem pelo planejamento de ferias, preparacao dos documentos legais 
de recolhimento, pelo calculo de rescisões contratuais e pela elaboracao de reiatori- 
os de horas extras.
Fazem parte tambem de suas atividades a realizacao de servicos externos ao de­
partamento e a colaboracao em atividades de Recrutamento & Selecao.
Este cargo reporta-se diretamente ao Supervisor da Administração Gerai.
(Formacao: 2o. Grau completo)

nyAlSSg?J U C  L 5U R U H U  — i ^ l f

Responsável pela operacao das maquinas fotocopiadora (xerox) e telefax, bem co­
mo pela triagem e distribuição da correspondência interna e externa a empresa. 
Responde diretamente ao Supervisor da Administracao Gerat.
(Formacao: 1o. Grau completo)

Telefonista -  (01)

Responsável por receber íigacoes externas e transferi-las para os ramais respectivos 
e em atender a solicitacoes de funcionários efetuando ligacoes externas e interurba­
nas.
Devera tambem elaborar relatorios das ligacoes efetuadas.
Reporta-se diretamente ao Supervisor da Administracao Gerai.
(Formacao: 2o. Grau incompleto)

Guarda -  (04}

Sob a coordenacao do Supervisor da Administracao Gerai, este cargo tem sob sua 
responsabilidade a vigilancia da empresa e a inspecao sistemática de suas depen­
dendas a fim de evitar incêndios ou outros acidentes que possam colocar em risco 
o patrimonio da empresa.



E responsável tambem pela portaria a fim de controlar a entrada e saída de pes­
soas, inclusive de pessoas externas a empresa encaminhando-as a pessoa/depar- 
tamento desejado, e de verificar se os funcionários estao devidamente identificados. 
Devera tambem receber e fazer ligacoes na ausência da telefonista.
(Formacao: 1o. Grau completo)

Almoxarife -  (01)

Responsável pelo controle e movimentacao de todo material que entra e sai do a l- 
moxarifado (materia-prima, ferramentas, materiais auxiliares, de escritorio, etc.).
Tem como atribuicao tambem, o atendimento de requisições de material tanto do 
setor produtivo quanto da administracao.
Reporta-se diretamente ao Supervisor da Administracao Gerai.
(Formacao: 1o. Grau completo)

Expedidor -  (01)

Responsável pelo controle e movimentacao de todo o material que entra e sai da 
expedição (aímoxarifado de produtos acabados).
Gomo parte de suas atividades esta o atendimento dos pedidos dos clientes, expe­
dindo o material, apos conferir o mesmo e a quantidade deste com a nota fiscal e 
o pedido, para o endereço correto, mantendo todo o processo acima sob controle. 
Realiza suas atividades sob supervisão direta do Supervisor da Administracao Geral. 
(Formacao: 1o. Grau completo)

Servente -  (02)

Respondendo diretamente ao Supervisor da Administracao Geral, possui como atri­
buições a limpeza das aréas administrativas e de producao, envolvendo escritórios, 
banheiros, vestiários, moveis, pisos,etc., o preparo de cha, cafe e sucos, bem como 
pelo preparo de lanches para serviços em regime de horas extras.
(Formacao: 1o. Grau incompleto)





Iff -  ASPECTOS ESTRATÉGICOS

Considerando a característica da WISU, que seria a da presíacao de serviços a em­
presas do ramo automobilístico, ou com grandes linhas de montagem . como por exemplo, 
fabricas de refrigeradores, ventiladores ou eletrodomésticos de uma maneira geral, e le­
vando-se em conta tambem, um dos seus objetivos que seria o de atender a mercados 
consumidores dos estados do Parana, Santa Catarina, Sao Paulo e especificamente o de 
atender a empresas com as características citadas acima e localizadas na Grande Curitiba, 
definimos como primeira etapa do estudo de locaiizacao para a WISU Tornearia de Pre­
cisão Ltda., o estado do Parana e mais especificamente a cidade de Curitiba.
Na escolha da cidade de Curitiba levamos em consideracao os seguintes fatores:
-  A cidade de Curitiba fica praticamente equidistante das capitais dos estados de Santa 

Catarina (Florianopolis) e de Sao Paulo (Sao Paulo) mercados nos quais temos grande 
interesse, e por ser ela propria capital do estado do Parana, sendo polo de atracao de 
investimentos e implantacao de novas industrias;

-  Por possuir inúmeras empresas com potencial de se tornarem consumidoras, ou melhor, 
usuarias dos serviços especializados fornecidos pela WISU;

-  Pela disponibilidade de m ao-de-obra especializada, uma vez que a presença de escolas 
técnicas, escolas profissionalizantes e mesmo Universidades e Faculdades diversas, faz 
parte do dia-a-dia desta cidade progressista;

-  Por ser a cidade de Curitiba uma das melhores do Pais, no que tange a qualidade de 
vida, atraindo para suas proximidades, profissionais gabaritados bem como empresas 
Multinacionais, geralmente de origem europeia, podendo com isto aumentar o potencial 
de mercado no ramo de atuacao da empresa, como tambem proporcionar avanços 
tecnologicos que poderão ser absorvidos pela WISU Tornearia Industrial de Precisão 
Ltda.

Para escolha do ponto preciso de locaiizacao da empresa, analisamos varios fatores que 
nos levaram a escolha do bairro C.I.C. -  Cidade Industrial de Curitiba.
Os fatores considerados foram:
-  Devido aos incentivos municipais e estaduais para desenvolvimento do Parque Industrial 

da cidade de Curitiba, a politica de aglomeracao do Governo Municipal fez com que a 
criacao da Cidade Industrial de Curitiba resultasse em uma area dotada de toda in fra - 
-estrutura basica para implantacao industriai dentro de condicoes ideais;

-  Area de grande valorizacao, fazendo com que o investimento feito pudesse ser conver­
tido no futuro, no caso de mudança no ramo de atuacao da empresa, em oportunidade 
de grande lucro para os socios-proprietarios da WISU Tornearia Industrial de Precisão 
Ltda.;

II1-1.) LQoallzaoao Industrial
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-  0  üitimo e determinante fator de decisão para a escolha da localizacao da WISU de­
veu-se ao fato de que uma area industrial possibilita a criacao e instalacao de um 
grande numero de industrias subsidiarias ou utilizadoras dos serviços prestados pela em­
presa,

Pelo exposto acima, localizamos a WISU Tornearia Industrial de Precisão Ltda. a Rua 
ÂT-Z, s/no., Bairro C.I.C., cidade de Curitiba, estado do Parana, e por ter sido o fator de­
cisivo a localizacao da empresa a proximidade do mercado consumidor, fica entao esta 
empresa caracterizada, quanto ao mercado consumidor, como uma industria orientada 
para o mercado.

111-2.) Estudo de Mercado

Para o estudo do mercado no qual a WISU Tornearia Industrial de Precisão Ltda, 
ira atuar, faremos uma breve analise da concorrência e do mercado consumidor em po­
tencial, bem como alguns comentários sobre a postura estratégica da empresa.

III—2.1.) ANALISE DA CONCORRÊNCIA

A WISU Tornearia industrial de Precisão Ltda. possui como principais concor­
rentes, a nivei regional, as seguintes empresas:
-  Hubner Industria Mecanica Ltda.
-  Mactorplan Industria de Pecas Metalicas Ltda.
-  Tornearia Metal Cruz
-  Tornearia Nacional
-  TORNOTEC Tornearia Tecnica Mecanica Ltda.
-  TORIMEC Tornearia Industriai Ltda.
-  EKRON Torneagem de Precisão Ltda.
-  IME'S Industria Metalúrgica Stori Ltda.
-  industria Mecanica JOFLAN
-  Tornearia Candido Xavier
Os principais pontos a serem explorados pela WISU Tornearia Industrial de Precisão 
Lida. residem no seguinte:
-  A grande maioria das empresas concorrentes nao possui equipamentos modernos, 

tais como tornos revolver (com C.N.G.), o que prejudica a qualidade dos produtos 
usinados alem de interferir na obtencao de um indice de produtividade satisfatório

-  Os equipamentos atualmente utilizados pelas empresas concorrentes, devido ao 
seu tempo de uso, necessitam de muitas horas de manutencao, fazendo com 
que haja uma queda na disponibilidade de horas-maquina bem como um aumento 
nos custos de producao;



-  Com raras excecoes, podemos dizer que a quase totalidade das empresas com­
petidoras nao possue controle da qualidade estruturado e equipado com moder­
nos instrumentos de medicao (como por exemplo, projetor de perfil}, o que faz 
com que estas empresas nao garantam a qualidade e precisão das pecas fabri­
cadas;

-  As empresas melhor organizadas, com equipamentos mais modernos e um con- 
troie da qualidade atuante, possuem estrutura administrativa "inchada” fazendo 
com que os seus custos de producao sejam extremamente altos e consequente­
mente nao apresentem precos competitivos ao mercado consumidor,

111-2.2.) ANALISE DOS CONSUMIDORES
A WiSU Tornearia Industriai de Precisão Ltda. visara atender, através de 

seus serviços de alta qualidade e precos competitivos com o mercado atual, a em­
presas do ramo metai mecânico em gerai.
Segundo pesquisas* realizadas, envoivendo empresas deste ramo de atuacao, cerca 
de 60% das mesmas necessitam deste tipo de serviço.
Ainda, como resuitado destas mesmas pesquisas*, concluímos que os fatores pre­
dominantes para a boa aceitacao dos serviços prestados por uma tornearia indus­
tria! foram relacionados em ordem de importância, conforme segue:
-  Qualidade de acabamento superficial e precisão das pecas usinadas, de acordo 

com as especificacoes e desenhos fornecidos pelo contratante;
-  Pontualidade na conclusão dos servisos, respeitando o prazo de entrega previa­

mente estipulado;
-  Precos competitivos, envolvendo inclusive a politica de reajuste de precos e pra­

zo de pagamentos da empresa fornecedora;
-  Organizacao e administracao de Sistema de Qualidade implantado na empresa, se 

fo r o caso (este requisito e extremamente desejável pelas industrias montadoras 
do ramo automotivo);

-  Disponibilidade de capacidade produtiva (disponibilidade de horas-maquina) de ma­
neira a ser capaz de atender pedidos extra em um espaco de tempo minimo.

Entre os principais consumidores (mercado consumidor potencial) da WISU Tornea- 
ria Industriai de Precisão Ltda. citamos:
-  Estado do Parana -  VOLVO do Brasil -  Motores e Veiculos S.A.

(Região metropiitana de -  Ford New-Holland Maquinas Agricolas Ltda. (atual FIAT)
Curitiba) -  Alfa Metais Veiculos Ltda.

-  Cocelpa Companhia Celulose e Papel do Parana
-  Camargo Correa Brown Boveri S.A.
-  Blount Industrial de Correntes Ltda.
-  Petroleo Brasileiro S.A. PETROBRAS
-  Phitlip Morris S.A.
-  PLASTÍPAR Industria e Comercio Ltda.
-  PFAFF Industria de Maquinas Ltda.
-  Refrigeracao Parana S.A. (REFRIPÂR)
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-  Estado de Santa Catarina -  CONSUL S.A
-  EMBRACO Empresa Brasileira de Compressores S.A.
-  Hering S.Â.
-  KOHLBACH Motores Elétricos
-  Marisol
-  Compressores Schulz
-  Grupo Hansen (Tubos e Conexoes Tigre)
-  WEG motores

-  Estado de Sao Paulo -  Amortecedores COFAP (Companhia Fahricadora de Pecas)
-  ATLAS COPCO do Brasil Ltda.
-  ARNO S.A.
-  BRÂNIL
-  CATTER PILAR
-  F.N.B. Fabrica Nacional de Bombas
-  Freios Varga
-  OLIVETTI do Brasil S.A.
-  PALLMANN do Brasil -  industria e Comercio
-  SEW do Brasil Motores Redutores Ltda.

if!—2.3.) TE5QUISA DE MERCADO

As pesquisas de mercado foram realizadas entre 26.09.91 e 14.10.91, tendo 
como contatos (pessoas entrevistadas) gerentes de compra e de manutencao de 
industrias do ramo metal mecânico da região metropolitana de Curitiba.
Tais pesquisas foram feitas pessoalmente e via telefone, envolvendo principalmente 
as seguintes questões:
-  A empresa utiliza serviços de terceiros na confeccao de pecas utilizadas em pro­

cesso?
-  A empresa utiliza serviços de terceiros na confeccao de pecas de reposição utili­

zadas na manutencao?
-  Qual o volume mensal aproximado de pecas requerido?
-  Qual(is) o(s) fator(es) mais importante(s) que e(sao) considerado(s) na contratacao 

deste tipo de serviço?

As empresas entrevistadas perfizeram um total de 12 industrias.
Alem das perguntas previamente elaboradas, outras questões, tais como quais os 
tipos de pecas feitas por terceiros a empresa utiliza foram abordadas.



HI—2,4.} POSTURA ESTRATÉGICA

Ao analisarmos os fatores externos: concorrência e mercado consumidor, e 
considerando os principais fatores internos a empresa, os quais seriam: maquinario 
moderno, custos de producao a um nivel satisfatório, urna boa organizacao para a 
questão da qualidade dos serviços e sendo a WÍSU Tornearia Industriai de Precisão 
Lida., uma empresa nova, entrando em um mercado extremamente competitivo, a -  
dotaremos as seguintes estratégias para penetracao no mercado:

1o. ano de exercício

-  Política de Precos:
Segundo pesquisas realizadas abrangendo nossos principais concorrentes, determi­
namos os seguintes precos praticados pela concorrência atualmente:
-  Usinagem de Pecas Sob-encomenda: Menor Preco: Cr$ 16.000,OO/hora

Maior Preco: Cr$ 28.000,OO/hora 
Preco Medio: Cr$ 22.300,00/hora

-  Usinagem de Pecas em Serie: Menor Preco: Cr$ 32.000,00/hora
Maior Preco: Cr$ 37.000,00/hora 
Preco Medio: Cr$ 34.500,00/hora

Alem disso, na composicao do preco finai da hora de usinagem, sao considera­
dos os seguintes fatores variaveis:
-  A complexidade da(s) peca(s) a ser(em) torneada(s);
-  O gasto de ferramenta para confeccao da(s) peca(s).
Com relacao a este ultimo fator, a estrategia adotada pelo mercado e a de re­
passar o custo da ferramenta com um lucro de 30 a 50%.
Como o uso ou nao da ferramenta, bem como o dsgaste da mesma, dependem 
basicamente do tipo de material da peca a ser usinada, para efeito de calculo 
consideraremos que 50% da ferramenta e gasta por hora de producao. O preco 
da ferramenta sera a media dos precos das diversas dimensões existentes. 
Baseada nos precos praticados pela concorrência, a WÍSU Tornearia Industrial de 
Precisa Ltda. adotara, como estrategia de penetracao no mercado, a operacao 
com precos compostos da seguinte maneira:
-  Usinagem de Pecas Sob-encomenda:=(5% a menos do preco medio praticado

pelo mercado) + (50% do preco medio 
da ferramenta + 30% lucro sobre a fer­
ramenta gasta)

=(0,95 x Cr$ 22.300,00) +
Í0,50 x Cr$ 4.181,00 x 1,301 

=Cr$ 21.185,00 + Cr$ 2.717,65 
=Cr$ 23.902,65 (Preco da hora de torno 

Universal)



-  Usinagem de Pecas em Serie:={5% a menos do preco mínimo praticado pelo
mercado) + (50% do preco medio da ferramenta 
+ 30% de lucro sobre a ferramenta gastai 

=(0,95 x Cr$ 32=000,00) +
Í0.50 x Cr$ 4=18100 x 1.301 

=Cr$ 30.400,00 + Cr$ 2=717,65 
=Cr$ 33.117,65 (Preco da hora de torno CMC.)

-  Prazos de Pagamentos:
Poderão ser concedidos prazos de pagamento de 30 dias para serviços contra­
tados que perfizerem um montante superior a 90 horas-maquina.

-  Propaganda:
Ainda como estrategia de penttracao no mercado, a WISU Tornearia Industrial 
de Precisão Ltda. procurara divulgar e sedimentar no mercado a sua imagem de 
empresa que apresenta qualidade superior nos serviços que realiza, confiabilidade 
quanto a pontualidade nos prazos de entrega e precos competitivos aqueles pra­
ticados pelo mercado.
Para tanto usara as seguintes estratégias de propaganda:
-  Mala direta as empresas de interesse, informando sobre os serviços prestados, 

precos praticados, procurando ressaltar que os mesmos estao entre os mais 
baixos para serviços com a qualidade dos prestados pela WISU, e prazos de 
pagamento;

-  Anúncios, em destaque, nas paginas amarelas da lista telefônica oficiai da Re­
gião Metropolitana de Curitiba e da Lista Classificada de Negocios do Estado 
do Parana;

-  Anúncios em revistas técnicas como Manutencao, divulgada pela ABRAMAN -  
(Associacao Brasileira de Manutencao), Mundo Mecânico (Editora Abril) e Re­
vista NE!, a fim de alcancar mercados fora da Região Metropolitana de Curitiba

-  Venda Pessoal dos Serviços, através de visitas técnicas feitas pelos Socios-Di- 
retores a empresas do ramo de interesse da WISU Tornearia Industrial de Pre­
cisão Ltda.

2o. ano de exercício

-  Política de Precos:
Apos o primeiro ano de exercício, atingindo o seu objetivo maior que seria o de 
ser reconhecida como uma empresa de extrema qualidade e confiabilidade no 
mercado em que atua, a WISU passara a opera r com os precos medios 
praticados pela concorrência para pecas usinadas em tornos Universal, e com 
precos 5% acima aos precos minimos da concorrência para pecas usinadas 
em tornos CMC. Assim, os precos a serem praticados pela WISU Tornearia In­
dustrial de Precisão Ltda. em seu segundo ano de exercício serao os seguintes:



-  Usinagern de Pecas Sob-encomenda:=(Preco medio praticado pelo mercado) +
(50% do preco medio da ferramenta + 
30% lucro sobre a ferramenta gasta) 

=íCr$ 22.300,00) + (0,5xCr$ 4.181,00x1,30) 
=Cr$ 22.300,00 + Cr$ 2.717,65 
=Cr$ 25.017,65 (Preco da hora de torno 

Universal)

-  Usinagern de Pecas em Serie:=(5% a mais do preco minimo praticado pelo
mercado) + (50% do preco medio da ferramenta 

+30% lucro sobre ferramenta gasta) 
=(1,05 x Cr$ 32.000,00) + (0,50xCr$ 4.181,00x1,30) 
=Cr$ 33.600,00 + Cr$ 2.717,65 
=Cr$ 36.317,65 (Preco da hora de torno C.N.C.)

-  Prazos de Pagamentos e Propagandas 
Sera mantida a estrategia definida no primeiro ano de exercício da WISU, afim de 
sedimentar a imagem da empresa e manter o mercado conquistado.
Poderão ser concedidos prazos de pagamentos de 30 dias para serviços contra­
tados que perfizerem um montante superior a 60 horas-maquina.
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-  Política de Precos:
Visando a manutencao da empresa no mercado, e apos sedimentada sua imagem 
de empresa cujos serviços fornecidos estao diretamente ligados a qualidade e 
pontualidade, a WISU Tornearia Industrial de Precisão Ltda. passara a operar com 
os seguintes precos, prazos de pagamento e descontos:
-  Usinagern de Pecas Sob-encomenda:=(10% a mais do preco medio praticado

pela concorrência) +
(50% do preco medio da ferramenta + 
30% de lucro sobre a ferramenta qasta) 

=(1,10 x Cr$ 22.300,00) +
(0,50 x CrS 4.181.00 x 1,30)

=Cr$ 24.530,00 + CrS 2.717,65 
=Gr$ 2/.247,65 (Preco da hora de torno 

Universal)
-  Usinagern de Pecas em Serie:=(Preco medio praticado pela concorrência) +

(50% do preco medio da ferramenta + 30% de 
lucro sobre a ferramenta gastai 

=(Cr$ 34.500,00) + (0,5xCr$ 4.181,00x1,30)
=Cr$ 34.500,00 + Cr$ 2.717,65
=Cr$ 3/.217,65 (Preco da hora de torno C.N.C.)
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-  Prazo de Pagamento e Desconto:
Serao concedidos as empresas contratantes, um prazo de 30 dias para paga­
mento para contratos de trabalho que sejam superiores a 60 horas-maquina, ou 
descontos de 5% para pagamentos a vista de serviços contratados que perfize­
rem um total superior a 90 horas-maquina.

-  Propaganda:
Serao mantidos os seguintes meios de divulgacao:
-  Mala direta as empresas de interesse, ressaltando os seguintes pontos:

. Qualidade e Pontualidade dos serviços prestados;

. Descontos e prazos de pagamento;

. Precos da hora-maquina entre os melhores do mercado;

. Setores de Engenharia de Producao e Controle da Qualidade extremamente 
estruturados, garantindo a confiabilidade dos serviços executados.

-  Anuncio, em destaque, nas paginas amarelas da lista telefônica oficial da Re­
gião Metropolitana de Curitiba e da Lista Classificada de Negocios do Estado 
do Parana;

-  Anúncios em revistas técnicas como Manutencao divulgada pela ABRAMÂN -  
(Associacao Brasileira de Manutencao), Mundo M ecânico (Editora Abril) e re­
vista NE!, com a finalidade de atingir mercados fora da Região Metropolitana 
de Curitiba.

lü-3.) Objetivos

Os objetivos da WISU Tornearia Industrial de Precisão Ltda. ficarao assim determi­
nados:
-  Ser reconhecida como uma empresa que apresenta serviços de alta qualidade e 

precisão, pontualidade e confiabilidade;
-  Apresentar uma ocupacao de sua capacidade produtiva de no minimo 90% du­

rante o seu primeiro ano de funcionamento, ate chegar a 95% (no rninimo) no 
terceiro ano de exercício.

üi-4.) Capacidade Instalada

Â WISU Tornearia Industriai de Precisão Ltda. operara no seguinte horario:
-  Segunda a Sexta-feira ; 08h00m -  17h00m
-  Sabado : 08h00m -  12h00m
-  TOTAL/SEMANA: 44 horas
-  TOTAL/MES: 176 horas



Teremos, entao, para as duas linhas de producao (serviços) da WISU, a seguinte 
disponibilidade teórica:

j S! tfvf | LINHA 01 1
(TORNO UNIVERSAL) g

LINHA 02  j
(TORNO C.N.C.)

. Horas disponiveis/mes por e - 
quipamento

178 176 |
1
1

. Numero de equipamentos 02 02

. SÜB-TOTÁL 352fi 352h

. Tempo preparo maquina (1%) 4h 4h

. Manutencao Corretiva (0,5%) 2h 2h

TEMPO DISPONÍVEL TOTAL/MES 346h 346h

| TEMPO DISPONÍVEL TOTAL/ANO 4J52h 4.152h
__________________i
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iV -  ÀSPECTQS TÉCNICOS

IV—1.) Historico

Â historia da usinagem remonta a Renascenca, quando em 1540., Birringuccio em 
Veneza, pubiicou o primeiro livro de que se tem conta, sobre algumas técnicas de trefila- 
cao, mandriiagem e tratamento térmico.
0  aco, alem de ser usado, naquela epoca, na fabricacao de armaduras, espadas e sabres, 
era tambem utilizado para usinar a superficie oca ou alma dos canhões de bronze fundido, 
tornando-a lisa. A ferramenta consistia em uma peca de aco, temperado, colocada na 
ponta de uma barra de madeira, que era movimentada, lentamente, por intermedio de uma 
roda d'agua. Essa operacao era feita a seco.
Na manufatura de objetos de adorno pessoal, tais como joias, outras técnicas foram de­
senvolvidas. Lapidadores de chumbo, cobre e aco temperado eram usados para polimento 
das pedras preciosas, usando po de diamante, tripole, esmeril, etc., como material abrasivo. 
Os fios de ouro, prata, cobre e ferro eram trefilados através de matrizes de aco tempe­
rado, usando provavelmente a cera de abelha como lubrificante.
Como podemos observar, nessa epoca, as técnicas de fundicao, forjamento, trefilacao e 
tempera do aco estavam surpreendentemente desenvolvidas, com excecao do corte dos 
metais.
O corte dos metais, em 1.500, era muito rudimentar e assim permaneceu por 200 anos, 
ate o advento da maquina a vapor.
Em 1.700, através da Revolução Industrial, houveram modificacoes nas maquinas e ferra­
mentas, entao mais potentes e que realizavam trabalhos mais precisos.
Maritz, em 1.740, introduziu um grande melhoramento na técnica de usinagem da alma dos
canhões, pelo fato de, mantendo a ferramenta fixa e girando a peca fundida, poder usi­
nar a airna do canhao a partir de uma fundicao macica. Esta técnica permitiu um acaba­
mento interno muito superior ao alcancadó pelo antigo processo.
Os pequenos tornos utilizados para tornear pecas de madeira e as pequenas partes metá­
licas de precisão dos relogios, comecaram a ser construídos com maiores dimensões, afim 
de executarem a usinagem de pecas grandes.
Na epoca, buscava-se a maior precisão possivel, nao se levando em conta a velocidade 
com que a operacao era executada.
Em 1.712, Newcomen construiu a primeira maquina a vapor comercial e foi obrigado a utili­
zar um selo de agua no topo do pistão, porque a técnica de fabrico do pistão e do cilin­
dro nao permitia uma vedacao adequada.
Tal era a deficiência da usinagem, ainda nessa epoca, que em 1.762, James W att aceitou 
como bom resultado que se tivesse conseguido uma folga da espessura de uma moeda 
entre o cilindro e o pistão de sua maquina a vapor.
Por volta de 1.805, foi conseguida maior precisão, quando Maudsiay e os seus auxiliares 
concentraram seus esforços inventando a mesa corredica do torno.



Podemos dizer que ate 1850 era, geralmente, aceito o fato de que os melhores metais, 
sob o ponto de vista da engenharia, eram os resistentes e dúcteis e, por conseguinte, 
passíveis de serem trabalhados a frio, ou aqueles que poderiam ser trabalhados a quen­
te, quer por fundicao ou forjamento e depois facilmente usinados a seco e a baixas velo­
cidades.
Nas ultimas decadas de 1.800, todavia, ligas de acos mais duras e maiores velocidades de 
corte surgiram e, desta maneira, a agua e os oleos vegetais ou animais tornaram-se ne­
cessarios, a fim de possibilitar a usinagem sob tais condicoes de severidade.
Finalmente, por volta de 1.900 o estudo e a investigacao cientifica sobre a usinagem e os 
fluidos de corte possibilitaram, entao, maiores velocidades de corte, melhor acabamento e 
maior producao.

IV—2.) Q Processo de Usinagem por Torneam ento

Usinagem e todo processo pelo quai a forma de uma peca e modificada, pela re­
moção progressiva de cavacos ou aparas de material.
Âs características da superficie usinada, isto e', a precisão e a qualidade de acabamento, 
dependem do modo pelo qual as aparas sao retiradas da peca. A usinagem de metais, por 
exemplo, e basicamente um processo de cisaihamento (ruptura pela aplicacao de pressão) 
que ocorre na estrutura cristalina do metal.
O Torneam ento e' uma das operacoes mecanicas mais importantes e se realiza por in­
termedio do torno.
O movimento principal de corte e efetuado pela peca que e trabalhada, em gerai um soli­
do de revolução animado de movimento de rotacao ao redor do seu eixo. O movimento 
de alimentacao e' executado pela ferramenta de corte, fixada ao carro porta-ferramenta, 
que recebe do carro principal e suporte transversal, os movimentos necessarios para 
comolementar a ooeracao de corte.2 S

Em geral, o corte do cavaco se efetua na periferia da peca que esta sendo trabalhada e 
e' a forma mais comum do tornear, designando-se com o nome de torneamento cilíndri­
co. Esta maneira de operar nao exclui, naturalmente, a usinagem interior das pecas, a qual 
e' feita, tambem, com bastante frequencia, apesar de existirem maquinas-ferramentas 
particularmente aptas para este tipo de operacao.
Sem considerarmos, exclusivamente, a obtencao de outras formas mecanicas, precisamen­
te pelas características de universalidade que se atribui ao torno, as operacoes de usina­
gem, a cargo desta maquina, permitem as seguintes execucoes:
a.) Obtencao de superficies cilíndricas, tanto exteriores como interiores;
b.) Obtencao de superficies planas, mediante a operacao chamada faceamento, em que a

ferramenta se move perpendicularmente ao eixo de rotacao da peca;
c.) Obtencao de superficies esfericas;
d ) Obtencao de superficies cônicas, mediante a operacao chamada torneamento conico, 

onde a ferramenta se desloca obliquamente em reiacao ao eixo de rotacao da peca;
e.) Obtencao de superficies de perfil de revolução variavel;
f.) Obtencao de superficies filetadas de passo variavel.
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IV—3.) Desorloao do rrocesso da WiSU Tornearia Industrial da Precisão Ltda.

0  processo utilizado pela WISU Tornearia Industria! de Precisão Ltda. e' composto 
pelas seguintes etapas:

a.) Recebimento de Materia-Prima
b.j Processo de Usinagem por Torneamento Propriamente Dito
c.) Inspecao das Pecas Usinadas e do Processo Produtivo
d ) Liberacao das Pecas para o Almoxarifado de Produto Acabado
e.) Expedição para o Cliente
f.) Destino de Rejeitos Industriais

a=) Recebimento de tvfatena—Pnrfia

As materias-primas utilizadas para a usinagem das pecas tratam-se de tarugos 
e/ou barras de materiais diversos flatao, aco, bronze, nylon, aiuminio, etc.) de­
pendendo do produto a ser usinado.
O material a ser empregado sera definido pelo cliente quando da contratacao 
do trabalho a ser executado.
A materia-prima chegara' na portaria, onde os porteiros (guardas) farao a 
conferenda previa de Mota Fiscal, carga, procedenda, etc., e, autorizarao ou 
nao a entrada dentro das dependencias da planta. No almoxarifado de mate'- 
ria-prima, esta sera' recebida e inspecionada, tendo como responsáveis por es­
tas operacoes, o alrnoxarife e o Técnico do Controle da Qualidade, onde veri­
ficarão o numero do pedido, Nota Fiscal, quantidades, especies, certificados de 
corrida do material e todas as exigencias e especificacoes requeridas pelo cli­
ente.
A materia-prima sera' fornecida pelo cliente ou devera' ser adquirida pela WISU 
conforme negociacoes tecnico-comerciais.
Se a materia-prima for adquirida pela WISU, o custo desta sera' imputado in­
dependentemente do custo da hora-maquina, atuando a WISU neste processso 
de compra apenas como intermediaria.
A materia-prima a ser adquirida pela WISU Tornearia Industriai de Precisão 
Ltda., caso seja assim estabelecido pelas negociacoes tecnico-comerciais, sera 
fornecida por uma ou mais das seguintes empresas, sempre com emissão por 
parte destas do Certificado de Qualidade do lote do material adquirido:
-  Sideraco Distribuidora de Aco Ltda.
-  Ferro e Aco Barigüi Ltda.
-  Acos Villares S.A.
-  Osten Ferragens Ltda.
-  Alcan Aiuminio do Brasil S.A. , entre outras.
Como ja nos referimos anteriormente, todo material adquirido pela WISU sera 
pago diretamente pela empresa contratante, ficando a WISU Tornearia Industri­
al de Precisão Ltda. apenas como intermediaria no processo de compra.



Apos recebida e liberada, a materia-prima sera identificada e separada em lotes 
pelo Controle da Qualidade e Engenheiro de Producao, para encaminhamento 
dentro da planta. Acompanhara tambem um prontuário com todas as especifi- 
cacoes necessarias para as usinagens -  ferramentas necessarias, operacoes de 
preparacao, fluido de corte a ser usado, etc.
Entra entao, a fase de usinagens ou producao propriamente dita. Neste proces­
so, os operadores de torno movimentarão a materia-prima ate suas respecti -  
vas maquinas, materia-prima esta acomodada em "pallets", com a ajuda de 
carros hidráulicos paieteiros ou tipo girafa, dependendo das dimensões desta 
materia-prima.
Dentro da programacao de producao eles, os operadores, ja saberao previa­
mente, o tempo padrao para as operacoes, uma vez que eles participam dire­
tamente da elaboracao desta programacao; as ferramentas necessarias, os 
dispositivos e outras maquinas e equipamentos que por ventura farao parte das 
operacoes de usinagens, como bancadas moveis para ajustagens, serra hidráuli­
ca, moto-esmeril, maquina de solda eletrica, macarico para solda oxi-acetileni- 
ca e corte. As funcoes de cada um dos equipamentos auxiliares, material auxi­
liar e das ferramentas empregadas sao as seguintes: a Serra Hidraulica 
sera' utilizada para corte de tarugos em geral; o Moto-esmeril sera' utilizado 
para operacoes de desbaste, acabamento e afiacao de ferramentas e disposi­
tivos; a maquina de solda eletrica, quando houver necessidade, sera' empregada 
para soldagem de grandes pecas, fazendo parte das usinagens a serem realiza­
das; o Macarico servira' para soidas oxi-acetiienicas em dispositivos e ferra­
mentas e para cortes em geral, principalmente de chapas que serao utilizadas 
como dispositivos; o Fluido de Corte empregado sera' escolhido de acordo com 
o material a ser usinado, buscando o resfriamento adequado e o bom acaba­
mento das pecas; o Ar comprimido sera' empregado para limpeza das maquinas 
e remocao dos cavacos (dentro de normas de segurança pre'-estabelecidas), 
alem do acionamento da placa pneumatica e cabecote movei pneumatico do 
torno C.N.C.

b.) Processo de Usinagern por Torneamento Propriamente Dito

c.) Inspecao das Pecas Usinadas e de Processo Produtivo

Havera' um acompanhamento permanente em todo o processo, visando a ga­
rantia total da qualidade, bem como alcancar o objetivo de perda-zero.
Este acompanhamento ira' desde auditorias constantes de qualidade, aferições 
de rotina em todo o instrumental utilizado, ferramentas, maquinas e dispositivos, 
alem de constante observacao de todas as etapas do processo, no septido de 
sempre se criar novos métodos, a fim de minimizar tempos e garantir a quali­
dade total e incrementos na produtividade.



Alem de todo o controle durante o processo, haverao inspeções finais de quali­
dade antes do produto acabado ser encaminhado a expedição. Estas inspeções 
serao feitas em 100% das pecas usinadas quando houverem lotes com peque­
nas quantidades de pecas, e, serao feitas por amostragens para lotes com 
grandes quantidades de pecas, como no caso da producao em serie feita nos 
tornos C.N.C.
Para as inspeções feitas por amostragem, serao utilizados os planos de amos­
tragem definidos na N8R-5429, NBR-5430 e MIL STD 414.
Todas as inspeções feitas nas pecas usinadas, seja inspecao 100% ou por a -  
mostragem, serao inspeções por varíaveis, devendo ser devidamente regis­
tradas, através da emissão do laudo técnico de qualidade pelo Técnico em 
Qualidade e aprovacao do Engenheiro de Producao.
Todas as pecas serao usinadas rigorosamente conforme os desenhos e especi- 
ficacoes fornecidos pelos clientes, com todos os detalhes e tolerâncias. 
Conforme a quantidade, dimensões e precisoes das pecas, estas serao usinadas 
no torno mais adequado e disponível na programacao.
Cada torno sera equipado com horim etro  ligado em paralelo com o motor 
principal da maquina para controlar o numero de horas trabalhadas.

d.) Liberaoao das Pecas para o Almoxarifado de Produto Acabado

Apos liberadas pelo Controle da Qualidade na inspecao final, os lotes de pecas 
receberão liberacao (APROVADO) e serao encaminhados a expedição, devendo 
cada lote estar devidamento identificado.
0  expedidor, conferira7, entao, as fichas de controle que acompanham os lotes, 
verificando se as quantidades e a aprovacao feita pelo controle da qualidade 
estao conforme o pedido de compra feito pelo cliente.

e.) Expedição para o Cliente

Caso toda a documeníacao esteja correta e nenhuma anormalidade seja en­
contrada, o expedidor solicitara', entao, 'a Contabilidade, a Nota Fiscal para o 
produto acabado a ser expedido, conforme o pedido de compra. Comunicara', 
entao, 'a transportadora indicada pelo cliente ou ao proprio cliente, a data pa­
ra o recolhimento das pecas usinadas.

f.) Destino dos Rejeitos Industriais

Os cavacos gerados durante o processo de usinagem serao recoihidos em ca- 
cambas adequadas, e, posteriormente vendidos 'as Siderúrgicas, para reaprovei- 
tamento, tornando assim a WISU uma empresa nao agressiva ao meio ambien-
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te, nao poluente e com os sub-produtos restantes do processo produtivo 100% 
reaproveitados, contribuindo assim para o crescimento tambem de outras em­
presas.

g.) Flow Sheet
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1V-4.J Projeto de Engenharia

sV-4.1i OBRAS CIVIS
3

Memoriai Descritivo

Âpos legalizacao de todos os documentos necessarios como alvaras, regis­
tro do terreno e pagamentos de impostos junto 'a Prefeitura e cartorios, sera' en­
tão, aberta iicitacao 'a empresas construtoras de obras civis.
A concorrência sera' feita dentro de um processo com regras p re '- estabelecidas e 
iguais para todos os concorrentes. As empresas vencedoras serao responsáveis pe­
lo registro da ART junto ao CREA, projeto estruturai, arquitetônico, eletrico, hidráuli­
co, de paisagismo, pavimentacao, ar comprimido, rede de incendio e todas as obras 
referentes a tais projetos, inclusive obras de acabamento, como fixacao de azule -  
jos, pinturas, fixacao de portas, janelas, etc.
Òs projetos e obras serao feitos conforme o "Piant Lay-out" e o Memorial Des­
critivo e, previamente aprovados pela Diretoria.

IV -4.ta.| Pavimentacao farea 1)

Na pavimentacao de todo o terreno, a qual sera' feita em torno de todo 
o edificio principal, as ruas terao piso em asfalto, as calcadas e m eio-fio serao 
feitos de concreto, os canteiros serao gramados e havera' uma rede de drenagem 
de aguas pluviais em todo o terreno, a qual escoara em uma rede geral de esgo­
tos. O terreno sera' todo cercado com piiaretes de concreto e tela de arame gal­
vanizado, fio 5 mm.

IV-4.1.b.j Estacionamento de Veículos farea 2)

Na area de estacionamento de veiculos, com 737 nrr, o piso sera' de b io- 
quetes hexagonais de concreto e as vagas serao delimitadas com tinta amarela 
pintada no piso. Esta area tambem sera' cercada com piiaretes de concreto e tela 
de arame galvanizado, fio  5 mm. Tera', ainda, canteiro gramado com m eio-fio de 
concreto, contando com 16 vagas de 6x4 rn.

IV-4.1.C.) Portaria farea 3)

A portaria tera' uma area de 16 m2, com piso de concreto revestido de 
Paviflex. As paredes serao de alvenaria, rebocadas e caiadas, sobre brocas e bai- 
dames de concreto, e, pintadas com tinta iatex, solúvel em agua, de cor gelo.
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A porta sera' almofadada em madeira cambara' pintada com tinta 'a oieo cor cin­
za, tendo altura de 2,10m e largura de 0,8m.
Ás duas janelas serao do tipo de correr, construídas em perfilados de aco, pintadas 
com tinta 'a oieo cinza e com vidros transparentes (75% de transparência), tendo 
1,50m de largura e 1,20m de altura.
Havera um portão para passagem de pedestres, construído com perfilados de aco, 
pintado com tinta 'a oieo cor cinza, tendo 1,80m de altura por G,8rn de iargura, 
com trinco e porta cadeado.
Fara' parte tambem da portaria, um portão com duas folhas, para passagem de 
veicuios, construído com tubos de aco galvanizado, diametro de duas polegadas, 
com teia de arame galvanizado, fio 3 mm, e, perfilados de aco, pintados em cinza 
com tinta 'a oieo, tendo 1,60 metros de altura e 7,0 metros de comprimento, por 
folha; tera' tambem, trinco e porta cadeado. A cobertura sera' com laje plana de 
concreto em toda a sua extensão, abrangendo tambem os portoes. Na portaria 
havera' um sanitario, com vaso e pia em louca branca, com torneira e valvuia de 
descarga em metais cr ornados.

f¥-4.1.d) Caixa D'agua (are-a 4)

A caixa d'agua ficara' a uma altura de 10 metros do piso, sobre blocos, 
baldrames, colunas e cintas de concreto. Seu corpo tambem sera em concreto ar­
mado, com revestimento interno em material impermeabilizante asfaltico em forma 
de mantas, sendo que, na massa de concreto, tambem sera' adicionado impermea­
bilizante Sika. Tera' 4 metros de diametro interno por 5 metros de altura, com um 
volume total de 62.800 litros. Havera' um tubo de saida de agua flangeado, no 
fundo da caixa, com diametro de 5 polegadas, para a rede de distribuição de agua 
para consumo.
A caixa d'agua sera' provida de uma chave-boia instalada na entrada de agua e 
tampa de concreto, com uma janela de inspecao de 0,8x0,8 metros em chapa de 
de PVC branco, 10 mm de espessura, tendo trinco e dobradiças em aco cromado. 
Havera' tambem, uma escada externa, com guarda-corpo de protecao, construída 
em aco trefiiado, cantoneiras de abas iguais, chapas de aco e chumbadores; tera' 
fundo em zarcao e sera' pintada com tinta a 'oleo cor cinza.
A caixa d'agua sera' pintada externamente com tinta epoxi branca e com o logoti­
po da WISU pintado em azul marinho na face que da' lado para a rua.

!V-4.1e.) Casa do Com pressor (area 6)

O piso e a base serao em concreto armado, com chumbadores em aco, 
para fixacao do compressor.



As tres paredes, duas laterais e uma na parte posterior, serao em alvenaria comum, 
rebocadas em 2 demãos, externa e internamente, pintadas com tinta latex cor gelo, 
Â cobertura sera' feita com chapas onduladas de cimento amianto de 6mm, sobre 
madeiramento de peroba, com declividade de 26°, A casa do compressor fera' uma 
area de 7,8 m2 (3x2,6m). Ma parte frontai, para melhor ventilacao, havera um por­
tão com duas folhas, tipo grade, construído em esquadrias de aluminio, com porta- 
-cadeado e dobradiças em aco cromado.

IV-4.1Í.) Cisternas (area 5]

As cisternas servirão para armazenamento da agua que chega da 
SANEPAR para ser bombeada para a caixa d'agua e outra exclusiva para a rede de 
incêndios. Serao construídas em concreto armado, com revestimento interno em 
mantas asfalticas e externo com emulsão asfaltica, para impermeabíiizacao, e, se­
rao subterraneas tendo altura de 2,8 metros, largura e comprimento de 5 metros. 
Serao totalmente fechadas, com uma janela de inspecao de 0,8x0,8 metros em 
chapa de PVC branco, lOmm de espessura, com trinco e dobradiças em aco cro­
mado. As cisternas estarao localizadas ao lado da caixa d'agua. Haverao duas cis­
ternas, uma para atender a alimentacao da caixa d'agua, para agua de consumo, 
e outra exclusiva para a rede de incêndios.

IV-4.1.g.) Edifício Principal (arcas /  a 33J 

ESTANQUEAMENT O

Estacas pre '- moldadas de concreto com 6 metros, 30 toneladas sob es­
trutura e 20 toneladas sobre o piso.

ESTRUTURA

Estrutura em concreto armado na dosagem 1:2:4, conforme normas da 
ABNT, NB-1.

TELHADO

Estrutura em shed metálico inciuindo vigas mestras, tesouras, tercas contra 
ventamento e caixilhos de ventilacao.
Cobertura com telhas onduladas de cimento amianto de 6mm de espessura e decli­
vidade 28%.

FECHAMENTO LATERAL

Estrutura metalica das paredes com colunetas, tercas e travamento.



Fechamento com chapas onduladas de cimento amianto.
Paredes em alvenaria, rebocadas em 2 demãos e pintadas com tinta latex na cor 
gelo.

IV—4.1.H.) Corredor e Salas (areas 31 e 8 a 22)

O piso sera' em formipiso, as paredes serao em alvenaria, rebocadas em 
2 demãos, pintadas com tinta latex cor gelo, as janelas serao do tipo de correr 
construidas em perfilados de aco, pintadas com tinta a 'oleo cor cinza, com vidros 
transparentes 75%. As portas serao de madeira compensada, folheadas de cedro, 
com dobradiças e fechaduras em aco cromado. 0  forro sera' em Eucatex isolante, 
pintado com tinta epoxi cor branca.

IV-4.1.Í.) Sanitaríos (areas 14, 32 e 33)

0  piso sera' em ladrilhos de ceramica, as paredes serao de alvenaria re­
bocadas em 2 demãos, com revestimento em azulejos cor de gelo.
Os vasos sanitarios e as pias serao em louca branca, com ralos torneiras e valvu- 
las de descarga em aco cromado.
As janelas serao do tipo basculante, construidas com perfilados de aco pintados 
com tinta 'a oieo cinza e vidros martelados.
As portas serao de madeira compensada, folheadas com cedro, tendo fechaduras e 
dobradiças em aco cromado. O forro sera' em Eucatex isolante, pintado com tinta 
epoxi, cor branca.

IV—4.1.j.) Salas (areas 7, 23, 24, 25, 26 e 30)

O piso sera' em Paviflex, as paredes traseiras serao em alvenaria, rebo­
cadas em 2 demãos, pintadas com tinta latex cor gelo. As paredes laterais serao 
do tipo divisória de madeira. As paredes frontais e as portas serao do tipo divisória 
de madeira da metade para baixo e com vidro transparente 75%, da metade para 
cima. Nas portas, as fechaduras e dobradiças serao em aco cromado. O forro se­
ra' em Eucatex isolante pintado com tinta epoxi cor branca.

!V-4.1.k.) Areas Fabris (areas 27, 28 e 29)

O piso sera' em ceramica tipo carga pesada Portobeiio.
Na area 27 (Producao) serao feitas as bases para as maquinas em blocos de con­
creto armado, de acordo com as cargas estaticas e dinamicas de tais maquinas e 
com chumbadores em aco para a fixacao das mesmas.



As paredes serao em alvenaria, rebocadas em duas demãos, pintadas com tinta la­
tex cor gelo. Haverao janelas para ventilacao, tipo basculante, contruidas em perfi­
lados de aco, pintadas com tinta oleo cinza, com vidros transparentes 75%. Em 
cada uma destas areas havera' um portão para acesso externo, do tipo de correr, 
com duas folhas, construído com chapas e perfis de aco, pintados com tinta 'a o - 
leo cinza, tendo 2,5 metros cada folha, com 5 metros de altura. 0  teto sera" cons­
truído com estrutura em shed metálico, incluindo vigas mestras, tesouras, tercas 
contra ventamento e caixilhos de ventilacao. A cobertura sera' com telhas ondula­
das de cimento amianto de 6mm de espessura e deciividade de 26%.

IV-4.2.) INSTALAÇÕES HIDRÁULICAS

Memorial Descritivo

IV-4.2.a.) Rede de Agua

A agua sera' fornecida pela SANEPAR, e chegara' através de tubo de a -  
co galvanizado diametro 1 1/4", com hidrometro para medicao do consumo e boia. 
Esta agua sera' armazenada nas cisternas das quais uma sera' para a rede de in­
cendio e a outra para agua de consumo, sendo que desta ultima sera' transferida 
para a caixa d'agua através de moto-bomba marca Schneider, modelo BC 20R, 
com motor trifasico, 220V; 7,5 CV, 60 Hz, vazao de 31.200 l/h e pressão de 50 
m.c.a, em tubo de aco galvanizado diametro de 2 polegadas. Haverao duas bombas 
por questão de segurança, ligadas com sistema de "by-pass", visando intervenções 
de manutencao futuras. Da caixa d'agua, a agua sera' distribuída, saindo em tubo 
de aco galvanizado diametro de 5 polegadas e na rede de distribuição, tambem 
com tubos de aco galvanizado, com diametro de 2,5 polegadas, ate' chegar 'as 
torneiras e valvulas para uso, com diametro de 3 /4  de polegadas. As tubulações de 
agua serao pintadas com tinta 'a oleo, cor verde padrao agua.

IV-4.2.b.) Rede de Aguas Pluviais

A rede de aguas pluviais sera' contruida com calhas, condutores e rufos 
em chapa de aco galvanizado, com espessura de 2mm. As caixas de inspecao se­
rao em concreto armado e manilhas tambem em concreto com diametro de 60 
centimetros.



A rede de esgoto sera' contruida com tubos e conexoes de ferro fundi­
do com diametro de 5 polegadas. As caixas de passagem serao em concreto ar­
mado, e, as manilhas serao em tubos de concreto armado com diametro de 60 
centimetros.

IV-4.2.C.) Rede de Esgoto

rV-4.2.d.) Hede de incendio

A rede de incendio sera' construída com conexoes e tubos de aco 
ASTM-A-120 Grau A schedule 40, com valvulas e hidrantes para alta pressão.
As tubulações serao pintadas com tinta a oleo cor vermelha padrao para rede de 
incendio. Tera' tambem caixas em alvenaria com portas de aco, pintadas tambem 
em vermelho padrao, onde ficarao as mangueiras e hidrantes. O projeto de tal rede 
devera7 sofrer vistoria e aprovacao pelo Corpo de Bombeiros. Havera uma cisterna 
com capacidade de 65.000 litros, exclusivamente para a rede de incendio, interliga­
da com outra, que e' para agua de consumo normal, através de tubos de aco gal­
vanizado diametro 6 polegadas, com valvula de gaveta com o mesmo diametro, no 
caso de haver necessidade de tranferencia de agua entre as duas cisternas. 0  a - 
cionamento da rede sera' automatico e através de duas bomba marca 
Worthington, modelo D 820, com vazao de 2.200 l/h  e pressão de 8 Kgf/cm 2, 
uma acoplada a motor eletrico trifasico, 220V, 60Hz, 7,5CV e outra acoplada a 
motor estacionário 'a gasolina, General Motors, 6 cilindros, 4.100 centimetros cubi­
cos, conforme normas do Corpo de Bombeiros, caso haja incendio e a rede eletri- 
ca fique afetada.

IV-4.2.e.) Ar Comprimido

O ar comprimido sera' produzido pelo compressor Schulz, modelo 
MSV-10/200. A rede de ar comprimido sera' construída com tubos e conexoes de 
aco galvanizado diametro 3 /4  de polegada e valvulas em latao, para alta pressão. 
A tubulacao sera' pintada com tinta 'a oleo cor azul, padrao para ar comprimido e 
tera' inclinacao de 2%, com pontos de drenagem a cada 12 metros.

IV-4.3.) INSTALAÇÕES ELETRICAS

Memorial Descritivo

IV-4.3.a.) Alta Tensão



A instalacao eletrica sera' toda feita por empresa especializada nesta a - 
rea, desde o projeto, diagrama unifilar e todas as obras de instalacao: transforma­
dor, cablagem, tubulações, caixas de passagem, quadros de distribuição, protecoes, 
protecoes, chaves, luminaria,etc.
Sera' tambem feita licitacao para abertura de concorrência entre empresas especi­
alizadas no ramo.
De acordo com calculos realizados a partir da potência instalada e visando futuras 
expansões, a transformacao de energia sera' através de um transformador trifasico 
de forca, padrao Copei, fabricacao Trafo, para instalacao desabrigada, com refri­
geração natural e oleo isolante, capacidade de 112,5 KVA a 60 Hz, tensão de 
220V/127V fornecido com oleo isolante e acessorios normais, inclusive flanges la­
terais de Alta Tensão e Baixa Tensão.
Visando se obter a mesma eficiencia com qualidade e a baixo custo, a instalacao 
do transformador sera' feita em poste de concreto duplo T, localizado dentro da 
planta, com disjuntor de protecao instalado na sua parte traseira e o TC e a me­
dição na parte inferior dentro do sistema TB1 da Copei. Tal instalacao tem o custo 
mais baixo do que se fosse feita com transformador para instalacao abrigada e 
cabine blindada, com a eficiencia e qualidade mantendo-se dentro das normas e 
padrões.
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As instalações eletricas de forca motriz serao em 220V, trifasico. O sis­
tema de iluminacao geral e equipamentos especiais sera' em 110V monofasico. A i-  
luminacao externa e a das areas fabris sera' em 220V bifasico.
A alimentacao sera' feita com cabos isolados de 195 mm2 de cobre, em eletrodutos 
de aco galvanizado com 4 polegadas de diametro, espessura da parede de 3 mm e 
a distribuição sera' com cabos de 35, 25 e 16 mm2 em eletrodutos de PVC rigido, 
anti-chama classe B,NBR 6150-JO, com diametros de 25, 40, 60 mm.
As instalações de maquinas e equipamentos serao feitas com entradas subterraneas 
e terao caixas com fusiveis diazed, contactores, reles e disjuntores, como prote­
coes, conforme cargas de tais maquinas e equipamentos.
A rede eletrica caminhara' da medicao da Cope! para um painel geral da Elco, e, 
deste seguira' para diversos quadros de distribuição tambem da Elco em instalações 
com eletrodutos cobertos.
O sistema de iluminacao, sera' rigorasamente feito dentro das normas técnicas e 
de segurança, obedecendo os niveis minimos de iluminamento em Lux por tipos de 
de atividade, conforme Norma Regulamentadora No. 15, Anexo No. 4, das Normas 
de Segurança e Medicina do Trabalho.
Em todo o sistema eietrico, as fases deverão estar igualmente balanceadas.
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A iluminacao externa seta' feita com postes de concreto armado, tipo duplo T, 
com holofotes reguláveis Lumicenter, modelo LY-535 e lampadas mista de vapor de 
mercurio de 5Q0W.
A iluminacao interna, de todas as saias e sanitarios do edificio principal, sera' feita 
com luminarias Lumicenter, modelo LT-100/2 , para duas lampadas fluorescentes de 
40 W cada, 110V, com reatores de partida rapida Phillips -  2 x 40W, 127V, serie 
bronze.
Â iluminacao das area fabris sera' com luminarias Lumicenter, modelo LSI-500, 
para lampada de 500W  de vapor de mercurio.

IV-4.3.C.) Rede de Aterramento

A rede de aterramento para equipamentos especiais, como microcompu- 
dores, projetor de perfil, sera' construída com cabo de cobre 1/0, em eletroduto de 
PVC rigido, anti-chama, diametro de 1/2 polegada, classe B, NBR 6150 -  JO.
0  aterramento sera' por intermedio de hastes redondas de cobre tipo copperweld 
em forma de triangulo, enterradas a uma profundidade minima de 3 metros.

IV-4.3.d.) Para-Raio

0  para-raio sera' do tipo Franklin, e, ficara' instalado no topo da calxa 
d'agua. Devera' ter duas lampadas piloto vermelhas, para orientacao, instaladas ao 
lado do para-raio.
A rede de aterramento sera' feita com cabos de cobre de 1/0, em presilhas e em 
tubos de PVC rigido, anti-chama, classe B, NBR 6150 -  J0, com diametro de 2 po­
legadas. O aterramento sera' com hastes redondas de cobre, tipo Copperweld em 
em forma de triangulo, enterradas a uma profundidade minima de 3 metros.

IV-4.3.e.) Quadro de Potência Instalada (KW)

-  iluminacao Externa (Pavimentacao e Estacionamento) -  13,0 KW

-  Iluminacao Interna (Salas e Sanitarios) -  2,5 KW

-  Iluminacao da Areas Fabris (Areas 27, 28, 29) -  10,0 KW

-  Maquinas e Equipamentos -  55,5 KW

TOTAL DA POTÊNCIA INSTALADA -  81,0 KW



ÍV—4.4.) INSTALAÇÕES TELEFÔNICAS

Memorial Descritivo

As instalações telefônicas serao feitas, parte pela TELEPAR e parte por 
empresa especializada nesta area.
Tais instalações deverão ser com fios telefônicos 2 x 22, de estanho e isolados, 
que percorrerão em tubos de PVC rigido anti-chama, diametro de 1/2 polegada, 
classe B, NBR 6150 -  JO, embutidos nas paredes e com plugs para ligacao dos a -  
parelhos.
Constara' de uma central de PABX, marca Ericson, modelo M100, com capacidade 
para seis troncos e trinta e dois ramais, com funcionamento totalmente eletronico, 
caixa de distribuição com regua para trinta e dois pares e aparelhos telefônicos da 
Ericson, num total de vinte e um ramais instalados e nove de reserva.



IV—5.) Maquinas e Equipamentos Requeridos

IV-5.1.) PRODUCAO

IV-5.1,a.) Torno para Usinagem em Serie

-  Quantidade: 02
-  Torno com Comando Numérico Computadorizado
-  Marca: ROMI
-  Modelo: CENTUR 35 lil

CARACTERÍSTICAS
-  Altura de Pontas: 250 mm
-  Distancia entre Pontas: 1.000 mm
-  Diametro Admissível sobre o Barramento: 515 mm
-  Diametro Admissível sobre as Asas da Mesa: 475 mm
-  Diametro Admissível sobre o Carro Transversal: 250 mm
-  Curso do Carro Transversal: 360 mm
-  Largura do Barramento: 340 mm
-  Altura do Barramento: 320 mm
-  Potência Instalada -  M otor Principal: 8 CV

M oto-bom ba para refrigeracao: 0,5 CV 
M otor de Lubrificacao Centralizada: 0,17CV

-  Area Ocupada: 2,775 x 1,310 m
-  Peso Liquido: 2.600 Kg

ACESSORÍOS
-  Porta ferramentas tipo troca rapida
-  Conjunto completo para refrigeracao
-  Caixa de cavacos removível
-  Jogo de parafusos e porcas de nivelamento
-  Jogo de chaves para operacao da maquina
-  Luminaria
-  Porta ferramenta Gang Tools
-  Placa Universal -  Diametro de 210 mm
-  Placa Pneumatica -  Diametro de 200 mm (com cilindro incor­

porado) com comando 'a pedal
-  Luneta com capacidade de diametro de 8 a 80 mm
-  Porta ferramenta traseiro com base
-  Transportador mecânico de cavacos
-  Cabeçote movei pneumatico
-  Suportes para torneamentos interno e externo
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IV-5.1.b.) Torno Universal para Usinaqem Sob-encomenda

-  Quantidade: 02
-  Marca: ROMI
-  Modelo: TORMAX 30 B

CARACTERÍSTICAS
-  Altura de Pontas: 325 mm
-  Distancia entre Pontas: 1.500 mm
-  Diametro Admissível sobre o Barramento: 660 mm
-  Diametro Admissivel sobre as Asas da Mesa: 595 mm
-  Diametro Admissivel sobre o Carro Transversal: 500 mm
-  Curso do Carro Transversal: 350 mm
-  Curso do Carro Porta Ferramentas: 120 mm
-  Secao do Cabo da Ferramenta: 20 x 20 mm
-  Largura do Barramento: 305 mm
-  Altura do Barramento: 334 mm
-  Curso Maxímo da Manga do Cabeçote Movei: 125 mm
-  Diametro da Manga do Cabeçote Movei: 50 mm
-  Sede Interna da Manga do Gabecote Movei: 4 CM
-  Potência Instalada: 7,625 CV
-  Tensão 220V -  Trifasica
-  Area Ocupada: 2,25 x 1,02 m
-  Peso Liquido: 1.700 Kg

ACESSORIOS

-  Conjunto completo para refrigeracao de corte
-  Flanges para Placa Universal -  diametro 210/254 mm
-  Placa de 4 castanhas independentes -  diametro 350 mm

IV-5.1.C.) Serra Hidrauiica para Metais

-  Quantidade: 01
-  Marca: FRANHO
-  Modelo: S 3700

CARACTERÍSTICAS
-  Capacidade de Corte a 90°: 610 x 510 mm
-  Capacidade de Corte a 45°: 460 x 510 mm
-  Velocidade: 44-76-105 golpes/min



-  Comprimento da Lamina de Serra: 36 polegadas
-  Potência do Motor: 5 CV
-  Ârea Ocupada: 2,46 X 0,8 m
-  Peso: 1.650 Kg

iV-5.1.d.) Conjunto para Soldagem Semi-automatica

-  Quantidade: 01
-  Transformador Retificador de Soldagem com Tensão Constante
-  Marca: BAMBOZZI
-  Modelo: 325 A

CARACTERÍSTICAS
-  Tensão de Aiimentacao: 220V -  Trifasica
-  Corrente: 325 A
-  Frequencia: 60 Hz
-  KVA a 60%: 11,5 KVA
-  F. T. nominal: 60%
-  Tensão Nominal: 30,2V
-  Classe de Isolacao: B
-  Area Ocupada: 0,75 x 0,45 m
-  Peso: 117 Kg

lV-5.1.e.) Moto-Esmeril para dois Rebolos de Diametro de 150 mm

-  Quantidade: 01
-  Marca: SCHNEIDER
-  Modelo: 10.05

CARACTERÍSTICAS

-  Tensão: 220V -  Trifasico
-  Potência: 0,5 CV
-  Frequencia: 60 Hz
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IV-5.U.) Conjunto de Macarico para Corte e Solda Qxi-acetiienica

-  Quantidade: 01
-  Marca: WHiTE-MARTINS

CARACTERÍSTICAS

-  Caneta para corte e solda oxi-acetilenica
-  Mangueiras para oxigênio e acetileno -  diametro 3/8" -
-  Valvula reguladora para alta pressão
-  Cilindro de oxigênio
-  Cilindro de acetileno
-  Carrinho para dois cilindros
-  Area Ocupada: 0,6 x 0,4 m
-  Peso: 180 Kg

IV-5.1.g.) Macaco Hidráulico Sobre Rodas -  Tipo Girafa

-  Quantidade: 02
-  Marca: SCHWING -  SIWA
-  Capacidade: 1 Tonelada

IV-5.1.h.) Carro Hidráulico Tipo Paleteiro

-  O i  ia  n t i r k »  r ip « H A
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-  Marca: MOVEX
-  Capacidade: 1 Tonelada

IV-5.2.) UTILIDADES

!V-5.2.a.) Compressor para Ar Comprimido

-  Quantidade: 01
-  Marca: SCHULZ
-  Modelo: MSV -  10/200



CARACTERÍSTICAS

-  Deslocamento: 280 l/min
-  Pressão Maxima: 8,26 Bar
-  Rotacao: 700 rpm
-  Reservatório: 200 litros
-  Potência do motor: 2 HP
-  Tensão: 220V -  Trifasica
-  Ârea Ocupada: 0,94 x 0,56 m
-  Peso: 170 Kg

IV-5.2.b.) Moto-Bombas para Agua

-  Quantidade: 02
-  Marca: SCHNEiDER
-  Modelo: BC -  20 R

CARACTERÍSTICAS

-  Motor: Tensão: 220V -  Trifasica
Frequencia: 60 Hz 
Potência: 7,5 CV

-  Vazao: 31.200 l/h
-  Pressão: 40 m.c.a.

IV-5.2.C.) Motor GM 'a Gasolina {Para bombas da rede de incendio)

-  Quantidade: 01

CARACTERÍSTICAS
-  6 cilindros
-  4.100 centimetros cubicos

IV-5.2.d.) Bombas D'aqua (Para a rede de incendio)

-  Quantidade: 02
-  Marca: WORTHINGTON
-  Modelo: D 820
-  Vazao: 22.000 l/h
-  Pressão: 8 kgf/cm2



IV—5.3.) EQUIPAMENTOS AUXILIARES

IV-5.3.a.) Transformador de Energia Elétrica

-  Quantidade: 01
-  Marca: TRAFO

CARACTERÍSTICAS

-  Potência: 75 KVA
-  Tensão: 220V -  Trifasica (Padrao Copei)
-  Para instalacao desabrigada
-  Area Ocupada: 0,8 x 0,6 m

ÍV-5.3.b.) Centrai de PABX

-  Quantidade: 01
-  Marca: ERICSON
-  Modelo: M 100

CARACTERÍSTICAS

-  Acionamento Eletronico
-  Capacidade: 32 Ramais

06 Troncos

IV-5.3.C.) Microcomputadores

-  Quantidade: 01
-  Marca: IBM
-  Modelo: 386 -  XT

CARACTERÍSTICAS

-  Com impressora -  Modelo: Emilia PS
Marca: ELEBRA

-  2 Drivers (para discos flexíveis com 364 k)
-  1 Disco Rigido



IV-5.3.d.) Copiadora

-  Quantidade: 01
-  Márca: TRIUNFO
-  Modelo: TM 111-C

CARACTERÍSTICAS

-  Tensão: 110V -  Monofasico
-  Regulagem para quantidades de copias a serem tiradas

IV-5.3.e.) Aparelho Telefax

-  Quantidade: 01
-  Marca: TOSHIBA
-  Modelo: B 5

CARACTERÍSTICAS

-  Area de utilizacao: Formato A4

SV-5.3J.) Bebedouro

-  Quantidade: 04
-  Marca: CLIMATERM

CARACTERÍSTICAS

-  Vazao: 20 l/h
-  Tensão: 220V

IV-5.3.g.) Maquinas de Datilografia

-  Quantidade: 01
-  Marca: IBM
-  Modelo: 6783



IV-5.3.h.) Aparelhos de Telefone

-  Quantidade: 21
-  Marca: ERICSON

IV-5.4.) CONTROLE DA QUALIDADE

iV-5.4.a.) Calibre de Raio

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUTOYO

CARACTERÍSTICA

-  De 9/32” a 33/64"

IV-5.4.b.) Calibre de Folga

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUTOYO

CARACTERÍSTICAS

-  De 0,002 a 0,025 mm

ÍV-5.4.C.) Projetor de Perfil

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: PJ 300H

CARACTERÍSTICAS

-  Diametro da tela: 300 mm
-  Ampliacao: 10X, 20X, 50X, 100X
-  Alimentacao: 220V -  60 Hz
-  Com conjunto para leitura digita! para os dois eixos, com re­

solução de 0,001 mm.
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IV-5.4.d.) Reiogio Comparador

-  Quantidade: 02
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: 3052 E

CARACTERÍSTICAS

-  Leitura: 0,01 mm
-  Curso: 30 mm
-  Curso/volta: 1 mm
-  Marcacao: 0-100

IV-5.4.e.) Micrometro Externo

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: Serie 106. Godigo 106-101

CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 0 -25  mm
-  Leitura: 0,001 mm

IV-5.4J.) Micrometro Externo

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: Serie 106. Codigo 106-103

CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 25-50 mm
-  Leitura: 0,001 mm

IV-5.4.g.) Micrometro interno

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: Serie 145. Codigo 145-185



CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 5 -30  mm
-  Leitura: 0,01 mm

IV-5.4.h.) Micrometro Interno

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUT0Y0
-  Modelo: Serie 145. Codigo 145-186

CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 25-50 mm
-  Leitura: 0,01 mm

IV-5.4.Í.) Paquimetro

-  Quantidade: 04
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: Serie 160. Codigo 160-150

CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 300 mm
-  Leitura: 0,02 mm

IV-5.4.j.) Paquimetro

-  Quantidade: 02
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: Serie 160. Codigo 160-157

CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 1.500 mm
-  Leitura: 0,02 mm
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IV—5.4.k.) Reloqio Apalpador

-  Quantidade: 01
-  Marca: MITUT0Y0
-  Modelo: Serie 513. Codigo 513-205

CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 0 -1 0 0 -0  mm
-  Leitura: 0,002 mm

IV-5.4.S.) Comparador de Roscas

-  Quantidade: 02
-  Marca: MITUTOYO
-  Modelo: Serie 161. Codigo 161-101

CARACTERÍSTICAS

-  Capacidade: 3-25 mm
-  Leitura: 0,001 mm

IV—5.5.) FERRAMENTAL

IV-5.5.a.) Jogos de Broca de Aco Rapido

-  Quantidade: 02
-  Caracteristica: 1,5 'a 13 mm

IV-5.5.b.) Jogos de Broca de Aco Rapido

-  Quantidade: 02
-  Caracteristica: 1/16" 'a 1/2"

IV-5.5.C.) Bits (10% Co)

-  Quantidade: 12
-  Caracteristica: 1/4" x 6”



-  Quantidade: 12
-  Característica: 3/8" x 6"

IV-5.5.d.) Bits (10% Co)

lV-5.5.e.) Bits (10% Co)

-  Quantidade: 12
-  Característica: 1/2” x 6"

IV-5.5.1) Bedames

  O i  iq  n iír lc *
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-  Característica: 1/8" 'a 5/8"

iV-5.5.g.) Jogo de Chaves Fixas

-  Quantidade: 02
-  Marca: GEDORE
-  Característica: 1/4” 'a 1.1/4"

IV-5.5.h.) Chave de Fenda

-  Quantidade: 04
-  Característica: 3/18" x 150 mm

IV—5.5.Í.) Chave de Fenda

-  Quantidade: 04
-  Característica: 1/4” x 250 mm

IV-5.5.].) Chave de Fenda

-  Quantidade: 04
-  Característica: 3 /8 ” x 300 mm



IV—5.5.k.) Jogo de Chaves Alien

-  Quantidade: 02
-  Marca: BEI ZER
-  Característica: 5/32” 'a 5 /8 ”

IV—5,5.1.) Alicate Universal

-  Quantidade: 04
-  Marca: GEDORE

lV-5.5.m.) Alicate de Pressão

-  Quantidade: 04
-  Marca: GEDORE

i w  r  r  _  \ ii a  x . i .IV -O .O .Í I.) IViar ÍS IU

-  Quantidade: 04
-  Marca: GEDORE
-  Característica: 500 g
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V -  ASPECTOS FINANCEIROS
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V-1.) Definição dos Custos de Producao

V-1.1.) CUSTOS FIXOS

V-1.1.a.) Depreciacao

1.) OBRAS CÍViS -  ( Estacionamento, Pavimentacao e Edificacoes)

Valor Total: Cr$ 131.600.000,00 
Depreciacao: 2% ao ano

-  1o ano de exercício: Cr$ 2.630.000,00
-  2o ano de exercício: Cr$ 2.630.000,00
-  3o ano de exercício: Cr$ 2.630.000,00

2.) INSTALAÇÕES -  (Rede Hidraulica, Elétrica e Instalações Tejefonicas)

Valor Total: Cr$ 18.500.000,00 
Depreciacao: 4% ao ano

-  1o ano de exercício: Cr$ 740.000,00
-  2o ano de exercício: Cr$ 740.000,00
-  3o ano de exercido: Cr$ 740.000,00

3.) MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

W_ I   T* — x_ i 4AA A A A  A A A  A Avaiui i oifcu: k j í® i
Depreciacao: 8% ao ano

-  1o ano de exercício: Cr$ 8.000.000,00
-  2o ano de exercício: Cr$ 8.000.000,00
-  3o ano de exercício: Cr$ 8.000.000,00

4.) FERRAMENTAS

Valor Total: Cr$ 500.000,00 
Depreciacao: 10% ao ano

-  1o ano de exercido: Cr$ 50.000,00
-  2o ano de exercício: Cr$ 50.000,00
-  3o ano de exercido: Cr$ 50.000,00



5.) INSTRUMENTOS

Valor Total: Cr$ 7.000.000,00 
Depreciacao: 10% ao ano

-  1o ano de exercício: Cr$ 700.000,00
-  2o ano de exercício: Cr$ 700.000,00
-  3o ano de exercício: Gr$ 700.000,00

6.) MOVEIS E UTENSÍLIOS

Valor Total: Cr$ 1.600.000,00 
Depreciacao: 10% ao ano

-  1o ano de exercicio: Cr$ 150.000,00
-  2o ano de exercicio: Cr$ 150.000,00
-  3o ano de exercicio: Cr$ 150.000,00

TOTAL DEPRECiACAO: -  1o ano de exercicio: Cr$ 12 .270 .000 .00
-  2o ano de exercicio: Gr$ 12.270.000,00
-  3o ano de exercicio: Gr$ 12 .270 .000 ,00

V-1.1.b.) Manutencao e Conservacao

1.) OBRAS CIVIS -  1% ao ano

Valor Total: Cr$ 131.500.000,00
-  1o ano de exercicio: Cr$ 1.315.000,00
-  2o ano de exercicio: Cr$ 1.315.000,00
-  3o ano de exercicio: Cr$ 1.315.000,00

2.) INSTALAÇÕES -  1% ao ano

Valor Totai: Cr$ 18.500.000,00
-  1o ano de exercicio: Cr$ 185.000,00
-  2o ano de exercicio: Cr$ 185.000,00
-  3o ano de exercicio: Cr$ 185.000,00

3.) MAQUINAS E EQUIPAMENTOS -  1% ao ano

Valor Totai: Cr$ 100.000.000,00
-  1o ano de exercicio: Cr$ 1.000.000,00
-  2o ano de exercicio: Cr$ 1.000.000,00
-  3o ano de exercicio: Cr$ 1.000.000,00
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4.) INSTRUMENTOS -  1% ao ano

Vaior Total: Cr$ 7.000.000,00
-  1o ano de exercício: Gr$ 70.000,00
-  2o ano de exercício: Cr$ 70.000,00
-  3o ano de exercício: Cr$ 70.000,00

5.) MOVEIS E UTENSÍLIOS -  1% ao ano

Valor Total: Cr$ 1.500.000,00
-  1o ano de exercício: Cr$ 15.000,00
-  2o ano de exercício: Cr$ 15.000,00
-  3o ano de exercício: Cr$ 15.000,00

TOTAL MANUTENCAO E CONSERVACAO: -  1o ano de exercício: Cr$ 2 .585 .000 ,00
-  2o ano de exercício: Gr$ 2 .585 .000 .00
-  3o ano de exercício: Cr$ 2 .585 .000 ,00

V-1.1.C.) Energia Elétrica

1.) ILUMINACAO EXTERNA

-  Consumo: 13 KWh
-  Tempo: 10h/dia
-  Consumo diario: 130 KWh
-  Consumo total anual: 47.450 KWh
-  Custo do KWh; Cr$ 23,80

CUSTO TOTAL ENERGIA PARA ILUMINACAO EXTERNA: Cr$ 1.129.310,00

2.) ILUMINACAO INTERNA

-  Consumo: 12,5 KWh
-  Tempo: 176h/mes
-  Consumo total anual: 12,5x176x12 = 26.400 KWh
-  Custo do KWh: Cr$ 23,80

CUSTO ANUAL ENERGIA PARA ILUMINACAO INTERNA: Cr$ 628.320.00
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V-1-1.cS.) M ao-de-O bra Indireta

SALÁRIO SALARIO PESSOAS/ TO TA L/
CARGO MENSAL(Cr$) ANUAL(Cr$) GARGO CARGO (Cr$)

(INCLUINDO 13° SALARIO)

Secretaria Português PL 120.000,00 1.560.000,00 01 1.560.000,00
Supervisor Admin. Gerai 390.000,00 5.070.000,00 01 5.070.000,00
Analista Contab. & Custos 150.000,00 1.950.000,00 01 1.950.000,00
Tesoureiro 180.000,00 2340.000,00 01 2340.000,00
Auxiar de Pessoal 120.000,00 1.560.000,00 01 1,560.000,00
Auxiliar de tscritorio 70.000,00 910.000,00 01 910.000,00
Telefonista 85.000,00 1.105.000,00 01 1105.000,00
Servente 50.000,00 650.000,00 02 1300.000Í00
Guarda 77.000,00 1.001.000,00 04 4.004.000,00
Vendedor 150.000,00 1950.000,00 01 1.950.000,00
Comprador 150.000,00 1.950.000,00 01 1.950.000,00
Almoxarife 70.000,00 910.000,00 01 910.000,00
Expedidor 60.000,00 780.000,00 01 780.000,00
Engenheiro de Producao 390.000,00 5.070.000,00 01 5.070.000|00
Programador Micr. Jr. 150.000,00 1.950.000,00 01 1.950.000,00
Mecânico de Manutencao 160.000,00 2.080.000,00 01 2.080.000,00
Técnico Etetro-Efetronico 160.000,00 2.080.000,00 01 2.080.000,00
Técnico em Qualidade 160.000,00 2.080.000,00 01 2.080.000,00
Analista de PCP 170.000,00 2.210.000,00 01 2.210.000,00

TOTAL SALARIOS ANUAIS Cr$ 4 0 .8 5 9 .0 0 0 ,0 0

Encargos sociais (Incidência de 90%  sobre total salarios) Cr$ 36 .773.000,00

TOTAL SALARIOS MOS + ENCARGOS Cr$ 77.362.100,00

(*) FONTE: Bolsa Salarios -  Setembro/91 -  Folha de Sao Paulo de 06,10.91

V-1.1.e.) Pro-Labore da Diretoria e Encargos
A Diretoria da WISU Tornearia Industrial de Precisão Ltda. e' constituída pe­

los dois socios da empresa, socios esses com igual participacao no Capital Social da 
empresa. Sendo assim» cada um tera' uma retirada mensal igual 'a Cr$ 780.000,00. 
Os encargos sociais serao considerados com uma incidência de 40% sobre total 
dos salarios.

-  Retirada mensal: Cr$ 750.000,00 x 2 = Cr$ 1.500.000,00
-  Retirada anual (considerando o 13° salario) = Cr$ 19.500.000,00
-  Encargos = Cr$ 7.800.000,00

TOTAL PRO-LABORE DIRETORIA + ENCARGOS = Cr$ 2 7 .3 0 0 .0 0 0 ,0 0
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Diversos

Estao incíuidos neste item despesas administrativas como telefone, Fax, ma­
terial de expediente, correspondência, etc. Consideramos para tanto, 0,1% do Fatu­
ramento Anual.
Assim, teremos:

TOTAL DIVERSOS = Cr$ 2.367.483,OO/ano

V-1.1.g.) Despesas com  M arketing e Vendas

Estimamos para este item 0.2%  do Faturam ento Anual. Portanto, temos: 

DESPESAS COM MARKETING E VENDAS = Cr$ 4 .73 5 .00 0 ,0 0

V-1.1.h.) Despesas com  Viagens para Vendas Técnicas

Valor estimado igual a 0 ,05%  do Faturam ento Anual. Portanto, teremos: 

TOTAL DESPESAS COM VIAGEM = C r$ 1.184.000,00

V-1.2.) CUSTOS VARIAVEIS

V-1.2.a.) M ao -de -O bra  D ireta

1.) OPERADORES DE TORNO CNC
-  Salario Mensal: Cr$ 200.000,00
-  Salario Anual (incluindo 13° Salario): Cr$ 2.600.000,00
-  Quantidade de Operadores: 02
-  Salario Anual Total: Cr$ 5.200.000,00
-  Encargos Sociais (incidência de 90% sobre salarios): Cr$ 4.680.000,00 

T o ta l Salarios MOD + Encargos (CNC) = Cr$ 9 .8 8 0 .0 0 0 ,0 0

2.) OPERADORES DE TORNO UNIVERSAL
-  Salario Mensal: Cr$ 170.000,00
-  Salario Anual (incluindo o 13° salario): Cr$ 2.210.000,00



-  Quantidade de operadores: 02
-  Salario Anual Total: Gr$ 4 .420 .000 ,00
-  Encargos Sociais (incidência de 90%  sobre salarios): Cr$ 3.978.000,00  

T o ta l Salarios MOD + Encargos (Universal) = G r$ 8 .3 9 8 .0 0 0 ,0 0

V-1.2.b.) Energia Elétrica

1.) TORNO CNC
-  Consumo: 6,4 KWh/equipamento
-  Numero de equipamentos: 02
-  Consumo total/hora: 12,8 KWh
-  Horas disponíveis por ano: 2.076 horas/equipamento
-  Total horas disponíveis por ano: 4.152 horas
-  Consumo total anual: 26.572,80 KWh/ano
-  Custo do KWh: Cr$ 23,80

Custo Anual Energia (CNC) = Cr$ 632.432,64

2.) TORNO UNIVERSAL
-  Consumo: 5,6 KWh/equipamento
-  Numero de equipamentos: 02
-  Consumo total/hora: 11,2 KWh
-  Horas disponíveis por ano: 2.076 horas/equipamento
-  Total horas disponíveis por ano: 4.152 horas
-  Consumo Total Anual: 23.251,20 KWh/ano
-  Custo do KWh: Cr$ 23,80

Custo Anual Energia (Universal) = Cr$ 553.378,56

3.) OUTROS EQUIPAMENTOS -  (Bombas, compressor, serra hidraulica, solda
eletrica, moto-esmeri!)

A utilizacao destes equipamentos, embora esteja diretamente ligada 'a 
quantidade de pecas produzidas, que por sua vez reflete-se na quanti­
dade de horas utilizadas, nao corresponde 'a 100% das horas disponí­
veis.
Supomos, entao, para uma disponibilidade de 8 horas/dia de torno, a u- 
tilizacao destes equipamentos no nivel de 50%, ou seja, consideramos 
um funcionamento de 4 horas/dia ou 22 horas semanais.



-  Consumo: 31,5 KWh
-  Tempo: 88 horas/mes
-  Consumo totai anual: 88 x 31,5 x 12 = 33,264 KWh
-  Custo KWh: Cr$ 23,80
-  Custo Total Anual: Cr$ 791.683,20

Como a utilizacao destes equipamentos sera' feita igualmente pelas duas li­
nhas, produtos em serie e produtos sob-encomenda, o valor acima sera' 
rateado igualmente entre as duas linhas.
Assim, teremos:

Custo Anual Energia Outros Equipamentos (CNC) = Cr$ 395.841,60

Custo Anual Energia Outros Equipamentos(Universal)=Cr$ 395.841,60
Portanto, teremos:

CUSTO TOTAL ENERGIA ELETRICA (CNC) = Cr$ 1.028.274,24 

CUSTO TOTAL ENERGIA ELETRICA (UNIVERSAL) = Cr$ 949.220.16

Os Custos Fixos serao rateados de acordo com o critério de horas disponí­
veis. Como as duas linhas possuem o mesmo numero de horas disponíveis, o 
Custo Fixo Total sera' dividido igualmente entre ambas.
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y-1.3.) CUSTO DE PRODUCAO (ANUAL)
Considerando 100% das horas trabalhadas:

-  Custos F ix o s  Gr$ 121544.730,00

Depreciacao------------------------------------Cr$ 12.270.000,00
M anutencao----------------------------------- CrS 2.585.000,00
Energia E létrica------------------------------- Gr$ 1.757.630,00
M O I----------------------------------------------- Cr$ 77.632.100,00
Pro-Labore D iretoria---------------------Cr$ 27.300.000,00

-  Custos Variaveís
LINHA TORNO CNC---------------------------Cr$ 10.908.274,24

M O D ------------------------------------------- Cr$ 9.880.000,00
Energia E létrica  Cr$ 1.028.000,00

LINHA TORNO UNIVERSAL Cr$ 9.347.220,16
M O D ------------------------------------------- CrS 8.398.000,00
Energia E létrica  Cr$ 949.220,16



V-2.) Investimentos

Serao considerados neste item todos os investimentos necessarios para implantacao 
da empresa, compreendendo instalações, maquinario, etc.

DISCRiMINACAO VALOR (Cr$)

I -  OBRAS CIVIS--------------------------------------------------------------------------  175.500.000,00
Terreno -  88,5 x 62,2 m 44.000.000,00
Construcoes (Predio -  1.312 m2) 95.000.000,00
Estacionamento e Pavimentacao 36.500.000,00

II -  INSTALAÇÕES----------------------------------------------------------------------------18.500.000,00
Hidrauiica (Agua, Aguas Pluviais, Esgoto, 5.500.000,00

Incendio e Ar Comprimido)
Elétrica (Transformacao, lluminacao, Instalações 7.000.000,00

de Maquinas e Equipamentos, Para-Raio 
e Rede de Aterramento)

Telefônica (PABX, Cabos, Aparelhos, etc.) 6.000.000,00
III -  MAQUINAS E EQUIPAMENTOS------------------------------------------------  100.000.000,00

02 Tornos a CNC CENTUR 35 III ROMI 64.000.000,00
02 Tornos Universal TORMAX 30B ROMI 19.600.000,00
01 Serra Hidrauiica FRANHO S-3700 2.499.000,00
Conjunto para Soldagem TMB 325A BAMBOZZI 2.056.000,00
Moto-esmeril SCHNEIDER 45.000,00
Compressor SCHULZ -  MSV 10/200 449.000,00
02 M oto Bomba SCHNEIDER -  BC-20R 614.000,00
02 Bombas WORTHINGTON -  D820 660.000,00
01 Motor 'a gasolina GM-4100 c.c. 2.300.000,00
01 Conjunto Macarico c /  cilindro Oxigênio e Acetileno 127.000,00
04 Carrinhos Hidráulicos tipo Paieteira 800.000,00
02 Carrinhos Hidráulicos tipo Girafa 400.000,00
01 Aparelho Telefax -  TOSHIBA B5 1.780.000,00
01 Copiadora TRIUNFO TM 111-C 1.370.000,00
01 Maquina de Datilografia IBM-6783 830.000,00

01 Microcomputador IBM 386 XT com impressora 2.317.000,00
IV -  FERRAMENTAS----------------------------------------------------------------------------  500.000,00
V -  INSTRUMENTOS DE MEDiCAO----------------------------------------------------  7.000.000,00
VI -  MOVEIS E UTENSÍLIO--------------------------------------------------------------------1.500.000,00

TOTAL INVESTIMENTOS--------------------------------------------------------  3 0 3 .0 0 0 .0 0 0 ,0 0
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V—3.) Estimativa do C apital de G iro Para o  1° Mes do Exercício

-  Salarios e Encargos: Cr$ 6.469,341,6/mes
-  Pro-Labore Diretoria e Encargos: Cr$ 2.275.000,OO/mes
-  Energia Elétrica: Cr$ 245.286,77/mes
-  Manutencao: Cr$ 215.416,67/mes
-  Despesas com Marketing e Vendas: Cr$ 493.250,00/m es
-  Diversos: Cr$ 197.290,25/mes
-  Caixa Minimo: Cr$ 739.423,78

V-3.1.) Capital Inicial a ser Empregado pelos Socios com Recursos Proprios

Salarios + Pro-Labore + Energia Elétrica + Manutencao + Despesas com 
Marketing e Vendas + Diversos + Caixa Minimo = Cr$ 10.635.009,14

= Cr$ 10.700.000,00

V-3.2.) Fluxo de Caixa Operacional (Para o 1o Trimestre do 1o Ano Exercício)

PERIODO 1o MES I 2o MES 3o MES

DISCRIMINACAO I

1.) SALDO INICIAL 0,00 64.990,00 7.215.871,39

2.) ENTRADAS 10.700.000,00
Vendas a Vista -----
Vendas a Prazo -----
Outros 10.700.000,00

19.729.023.80

19.729.023.80

19.729.023.80

19.729.023.80

3.) SAIDAS
Impostos (IR, ISS) 
Energia Elétrica 
Salarios e Encargos 
Pro-Labore Diretoria 
Manutencao 
Despesas e / MKT 
Diversos 
Caixa Minimo

10.635.009,14

245.286.77 
6.469.341,67

2.275.000,00
215.416,67

493.250,00
197.290,25

739.423.78

12.578.143,27
1.943.134,13
245.286.77 

6.469.341,67
2.275.000,00

215.416,67
493.250,00
197.290,25
739.423.78

12.366.756,86
1.943.134,13
245.286.77 

6.469.341,67
2.275.000.00

215.416,67
493.250,00

197.290,25
739.423.78

4.) SALDO FINAL 64.990,86 7.215.871,39 14.578.138,33
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V-3.3.) tstimativa do Capita! de Giro -  (1o Mes)

RECEITA BRUTA ANUAL Cr$ 236.748.285,65
{-} IMPOSTO SOBRE SERVIÇOS   Cr$ 11.837.414,28
{=) RECEITA LIQUIDA ANUAL Cr$ 224.910.871,30
(-) CUSTO HORAS VENDIDAS Cr$ 141.800.225,00
(=) LUCRO BRUTO Cr$ 83.110.646,30
(-} DESPESAS COM MARKETING/VENDAS---------------------- Cr$ 5.919.000,00
(=) LUCRO OPERACIONAL---------------------------------------------- Cr$ 77.191.649,30
(-) DESPESAS DIVERSAS------------------------------------------------ Cr$ 2.367.483,00
(=) LAIR Cr$ 74.824.163,30
(-) IMPOSTO DE RENDA------------------------------------------------ Cr$ 26.188.457,16
(=) LUCRO LIQUIDO--------------------------------------------------------Cr$ 48.635.706,14

DISCRIMINACAO 1o MES

1.) Necessidades 20.468.447,58
-  Disponibilidades 739.423,88
-  Contas a Receber 19.729.023,80

2.) Coberturas 2.188.420,90
-  Impostos 1.943.134,13
-  Energia Elétrica 245.286,77

3.) Capitai de Giro Proprio 18.280.026,68

V-4.) Demonstrativo de Lucros e Perdas

-  Horas disponiveis/ano: 4.152 horas torno CNC
4.152 horas torno Universal

-  Horas vendidas/ano: 4.152 horas torno CNC
4.152 horas torno Universal

-  Custo hora vendida: Cr$ 17.264,12 -  Torno CNC
Cr$ 16.888,15 -  Torno Universal

-  Preco hora vendida: Cr$ 33.117,65 -  Torno CNC
Cr$23.902,65 -  Torno Universal



V-5.) Taxa de Retorno do Investimento

TRi = Lucro Liquido = Cr$ 48.635.706.14 = 16,1% ao ano
Ativo Cr$ 303.000.000,00

V-S.) Margem Bruta

MB = Lucro Bruto = Cr$ 83.110.646,30 = 0,35
Vendas Cr$ 236.748.285,65

V-7.) Margem Operaoionat

MO .= Lucro Operacional = Cr$ 77.191.649,30 = 0,33
Vendas Cr$ 236.748,285,65

V—8.) Margem Liquida

ML = Lucro Liquido = Cr$ 48.635.706,14 = 0,21
Vendas 236.748.285,65

V-9.J Ponto de EquíSibrio Operaoionai

-  TORNO CNC

X = Cr$ 60.772.365.00 = 993 horas
Cr$ (33.117,65-2.627,23)

Como teremos apenas 4.152 horas disponiveis/ano, necessitamos de 0,5 ano para 
termos o equilíbrio entre receita e custo operacional

-  TORNO UNIVERSAL

X = Cr$ 60.772.365.00 = 2.807 horas
Cr$ (23.902,65-2.251,26)

Ou seja, serao necessarios 0,7 anos para se atingir o equilíbrio

-  TOTAL DO INVESTIMENTO
Para calcularmos o ponto de Equilíbrio total da empresa consideramos:
a.) Preco de Venda: Media dos precos de venda das duas linhas de producao
b.) Custo variavei: Media dos custos das horas das duas linhas de producao
c.) Custo fixo: Custo fixo tota l abrangendo as duas linhas.
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Assim, teremos:

X = CrS 121.544.730.00 = 4.662 horas
Cr$ {28.5tO,18-2.439,25)

Para as duas iinhas temos um total de 8.304 horas, o que significa que necessita­
mos vender as horas relativas a 0,6 anos (7 meses aproximadamente), para ter­
mos o equilíbrio.

V-10.) Peterm inaoao da Margem de C ontribu ição

Produto

item
LINHA TORNO CNG LINHA TORNO UNIVERSAL

Custo Primario 2.627,23 2.251,26

CIF 14.636,89 14.636,89

Preco de Venda 33.117,65 23.902,65

Margem contribuicao 15.853,53 7.014,50

(%) 91,8% 41,5%
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VI -  COMENTÁRIOS FINAIS

Apesar da atual situacao economica na qual encontra-se o Brasil consideramos viave! um 
investimento do porte do citado neste trabalho, no ramo de negocio proposto por este 
projeto.
Mesmo possuindo considerável concorrência e se tratando de um investimento envolvendo 
uma quantidade de capitai elevada e tendo ainda altos custos fixos, o mesmo torna-se 
interessante, pois, como podemos observar pelos indices financeiros, o retorno do investi­
mento feito acontece em um curto espaco de tempo.

Com relacao ao trabalho realizado, o consideramos extremamente valido, pois o mesmo 
nos permitiu conviver e exercitar todos os conhecimentos e informacoes recebidos duran­
te o desenvolvimento do Curso de Pos-Graduacao a Nivel de Especializacao em Adminis­
tracao industrial.
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