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1. INTRODUGAD

Um dos principais fatores no desempenho de uma organiza-
¢80 & a gqualidade de seus produtos e servigos. Existe uma tendén-
cia mundial no sentido de aumentar as expectativas do consumidor
em relagdo a qualidade. Acompanhando essa tendéncia, houve wuma
crescente tomada de consci&ncia de gue melhorias continuas na gua
lidade, s8o frequentemente necessarias para atingir e assegurar
um bom desempenho econémico.

A maioria das organizag®es industriais, comerciais ou go
vernamentais - produzem produtos ou servigos destinados a atender
as necessidades ou requisitos de um usuario. Tais requisitos séo
freguentemente incorporados em especificagfes; entretanto, especi
ficagBes técnicas podem ndoc garantir, em si mesmas, que os requi-
sitos de um consumidor sejam consistentemente atendidos, caso e-
xistam deficiéncias nas especificagdes ou no sistema organizacio-
nal para projetar e produzir o produto ou servigo. Consequentemen
te, isso tem levado ao desenvolvimento de normas para sistemas da
qualidade e diretrizes gue complementam os requisitos especificos
de produtos ou servigos apresentados nas especificagdes técnicas.
A série de Normas INternacionais (IS0 9000 a 9004, inclusive) in-
corpora uma racionalizagdo das muitas e varias normas e propostas
nacionais neste campo.

0 sistema da qualidade de uma organizagdc & influenciado
pelos seus objetivos, produto ou servigo e praticas especificas e,
portanto, varia de uma organizag&o para outra.

Baseado nos par&metros acima, procurou-se realizar um es
tudo voltado no langamento no mercado, de uma nova marca de bici-
cletas, com modelos diferentes dos tradicionais ja existentes.

Este novo modelo, diferencia-se por possuir um '"design”
moderno, com novas formas no quadro rigido, gue suporta todas as
demais partes, da bicicleta.

Por possuir novas formas, estes novos modelos serdo dire
cionado para consumidores da classe média-alta; despertando nesses
consumidores o desejo de possuir um produto diferenciado, moderno,
gue de certa forma lhes proporcionar&o um certo prazer, além

de Status.



A opgdo de um padrdo ou outro, deve levar em considera-
¢80 os beneficios provenientes ou n&o deste sistema, analisados a
través de uma perspectiva econfmica, produtiva, estética e merca-
dolbégica, procurando atingir os objetivos principais envolvidos
neste projeto.

A entrada no mercado sera a nivel de peguena empresa,
competindo pela criagdo de novos modelos, visando como perspecti-
va futura alcangar fatias do mercado, hoje dominado por apenas

duas grandes empresas.



2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS E LEGATS
2.7. Nome dz Empresa
CICLES BIKE CORFORATION
2.2. Endereco
Av.das Nacoes, s/n2
Araucaria — PR
2.3. ELEMENTOS DE NATUREZA ADMINISTRATIVO -~ ORGANIZACIONAL
2.3.1. ORGANOGRAMA ADMINISTRATIVO
GERENCIA
GERAL
GERENCIA GERENCIA GEgENCIA
FINANCEIRA PRODUCEO VENDAS
Produgéo Secretar.

Finangas

Compras Almoxar.




2.3.2. Representagdo Social para fins de Operagtes Financeiras
Para fins de operagfes financeiras, a empresa sera repre
sentada pelo Gerente Adm.Financeiro e pelo Gerente Geral, ou na
auséncia deste, por gualguer dos sOcios-gerentes desde que ofi-
cialmente autorizado pelos demais. Entende-se agqui as operagdes
financeiras tais como: Aberturas de Conta Corrente, Aplicagdes F1i
nanceiras, Empréstimos, Hipotecas, Penhor, Assinaturas de Cheques

Assinaturas de Duplicatas, etc.

2.3.3. Capacidade de Deliberacao

Nas deliberagBes de assuntos especificos da empresa, ca-
da gerente seréa responsavel pela area em gque estiver atuando.

Nos assuntos referentes a empresa como um todo, havera
necessidade da decis@o dos sbcios que representam a maioria abso-

luta do capital da sociedade.



3. PRODUTO

3.1. CONCEITUAGAO

Bicicleta: Veiculo leve constituido de duas rodas arama-
das numa Gnica linha, num gquadro simples de tubos de ago. Eguipa-
da de guiddo, pedais ligados a alavancas e selim.

0 ciclista assenta-se no selim, segura os punhos do gul
ddo e faz girar as alavancas com os pés, por meio de pedais. Des-
sa maneira imprime movimentos a uma roda grande dentada, em cujos
dentes se engata uma corrente especial. Esta corrente por sua vez
articula-se com outra roda dentada menor, da roda traseira. Tal
sistema permite que o veiculo avance mais facilmente e com maior
velocidade do gue se os pedais se articulassem numa das rodas.*

Bicicleta: Veiculo leve, de duas rodas, geralmente de i-
gual diédmetro, sendo a de tras motriz acionada por uma carrente
ligada ao pedal do veiculo. E composta de um quadro rigido, que
suporta todas as partes da maquina, apresenta, na parte frontal ,
uma forquilha, acionada pelo guid&o, que sustenta o eixo da doda
dianteira; na parte de tras ha uma forquilha horizontal cujas ex-
tremidades sustentam o eixo traseiro.

Na parte inferior estéd a pedaleira e, no &angulo oposto ,
um tubo de altura ajustavel, no gual & colocado o selim. **

.*. Enciclopédia Barsa.

.** (Grande Enciclopédia larousse Cultural.

3.2. MATERIAIS UTILIZADOS NA FABRICACAO

Através de levantamento dos possiveis materiais e proces
sos a serem utilizados, procuramos obter um embasamento tebrico,
para a correta utilizagdo e transformagdo destes materiais, na
produg&o de uma bicicleta de lazer.

Teoricamente s&oc abrangidos os materiais metélicos, os
processos de transformagdo, processos de uni@o e os tratamentos
superficiais.

O0s materiais metédlicos s&o tratados de acordo com o reco
nhecimento das principais caracteristicas mecénicas dos metais, a

plicados sob a forma de tubos.



Outros elementos complementares, na fabricagaoc da bici-
cleta, sdo os perfis e chapas, gque por tratarem-se de elementos

secundarios n&@o exigem um enfoque especifico.

3.3. MATERIAIS METALICOS UTILIZAVEIS
3.3.1. Tubos

A especificacdo de um tubo deve considerar as exigéncias
mecanicas do seu uso, descartando outros materiais que néao pos-
suam as caracteristicas necessarias.

Os tubos de ago-carbono possuem baixo custo, excelentes
qualidades mecénicas e facilidades de solda e conformagdo. (Quanto
as caracteristicas fisicas do ago-carbono, elas s8c variaveis de
acordo com o grau de carbono no ago. Para a utilizagdo em tubos,
o limite de carbono & de 0,35%, possuindo desta forma uma boa sol
dabilidade até 0,30% de carbono e, podendo ser dobrados a frio a-
té 0,25% de carbono.

0 trabalho mecédnico dos tubos, tem a temperatura como fa
tor determinante para uma correta utilizagado do material. Acima
de 400°C, o ago-carbono & afetado, ocorrendo deformagdes permanen
tes e tornando-se quebradigo. A baixa temperatura podem OCOTTET
fraturas repentinas.

A exposig8o do ago-carbono na atmosfera inicia um proces
so de corrosdo uniforme, relacionado diretamente a umidade e po-
luig&o do ar. 0 trabalho sob temperaturas elevadas leva a propen-
sdo & ferrugem sob tens@o e, normalmente os residuos corroidos
ndo s&@o tbxicos.

Ja os ago-liga ("alloy-stell") possuem adicionados a sua
composig8o quimica outros elementos, diferenciados do ago-carbono.
A guantidade de novos elementos classifica o tipo de ago em baixa
liga, maxima adigdo a 5%, liga intermediaria variando de 5% a 10%
e agos de alta liga acima de 10%.

A utilizagdo de agos especiais & adequada nos seguintes
casos:

a) Baixas temperaturas - utilizag&o a temperaturas infe-

riores a -45°C, nas quais o ago-carbono torna-se fra-

gil.



b) Altas temperaturas - utilizag&o acima dos limites de
temperatura do ago-carbono ou, abaixo destes guando
requer-se grande resisténcia mecénica e corrosiva.

c) Alta corrosdo - normalmente o ago-liga possui uma
maiocr resisténcia a corrosdo quando comparado ao ago-
carbono, no entanto, numerosos fluidos alteram esta
situacgao.

d) Necessidade de n&o contaminag8o - utilizagdo em produ
tos alimentares e farmacéuticos gque n&c devem sofrer
qualquer tipo de interferéncia.

e) Sequranga - utilizacgdo do tubo com fluidos tboxicos,
explosivos e inflamaveis gue exigem seguranga contra
vazamentos e acidentes.

Os tubos de ago-liga possuem adigdo de molibdénio, cromo-
molibdénio e niguel. A adic&o de molibdénio aumenta a resisténcia
a fluéncia do ago, assim como a corros&o. A adigdo de cromo & uti
lizada em servigos a altas temperaturas com grandes esforgos mecé
nicos e baixa corros&@o. 0 niquel melhora sensivelmente as caracte
risticas do ago a baixas temperaturas.

0 ago inoxidavel possui dois grupos principais: os auste
niticos(ndo magnéticos) e os ferriticos (magnéticos). Possuem ex-
traordinaria resisténcia a oxidag&o, podendo ser utilizados a tem

peraturas extremas. 0Os austeniticos possuem facil soldalidade e

o\

os ferriticos ndo possuem tal caracteristica. 0 ago inoxidavel
principalmente utilizado em servigos com temperaturas elevadas ou
reduzidas, produtos alimentares, farmacéuticas e servigos corrosi
vos oxidantes.

A utilizagdo de tubos de ferro fundido ou forjado, em es
truturas tubulares, & indicada para trabalhos de baixa presssao,
temperatura ambiente e baixos esforgos mecénicos. 0 ferro forjado
¢ denominado comercialmente como ferro galvanizado e possui resis
téncia a corrosdo superior ao ago-carbono. N8o sao indicados para
utilizagdo abaixo de 0°C e, a adigdo de Si (silicio) melhora suas
caracteristicas mecénicas.

Os tubos de metais n8oc-ferrosos compreendem diversos gru

pos de elementos gue possuem grande utilizagdo em servigos corro-

sivos.
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Os principais grupos nao-ferrosos s&ao:

a) Cobre e ligas: corroidos sob contato com a ambnia,
possuem temperatura de trabalho entre -180°C e 200° C
e, alto coeficiente de transmiss@o de calor, & adequa
do para utilizagdo em refrigeragd@o e aqgquecimento. Uma
presenga negativa & a presenca de residucs toxicos, i
niciada pelo processo corrosivo.

b) Aluminio e ligas: possuem boa resisténcia e corroséo
e seus residuos ndo sao toxicos. A faixa de utilizagdo
estd situada entre -270°C até 200°C, sendo o material
de menor custo para baixas temperaturas. Possuem baixa
resisténcia mecénica quando puro, o baixo peso e alto
coeficiente de transmissao de calor.

c) Chumbo: tubos de chumbo possuem excepcional resisté&n-
cia ao ataque da corrosdo, baixa resisté&ncia mecénica
e elevado peso. A temperatura limite de trabalhao va-
ria de -~120°C a 200°C.

d) Nigquel e ligas: apresenta excepcional resisté@ncia a
corros@o e muito boa resisténcia mecénica. 0 limite
de trabalho de suas ligas esta sempre entre -200°C e
1000¢°cC.

e) Titdnio e ligas: possuem extraordinéaria resisténcia
mecénica e corrosiva, peso especifico de cerca de me-
tade do ago e constante resisténcia a diferentes tem-
peraturas.

0 estudo comparativo das aplicagBes dos materiais metéali
cos & de fundamental importé@ncia para a escolha do material ade-
quado. No aspecto produtivo, o material metédlico ideal deve pos-
suir uma viabilidade econdmica e estrutural.

Através de estudo especifico antericr, determinou-se a
utilizag8o do ago-carbono atendendo as necessidades de utilizagao
das bicicletas. 0 procedimento final a efetuar-se & a escolha do
perfil adequado, tendo como parédmetro o proprio "design" do qgqua-
dro da bicicleta. No tubo de unido entre o tubo traseiro e o cabge
cote, optou-se pela utilizagdo de um tubo tipo oblongo, também
utilizado no garfo dianteiro. No tubo de suporte de guidado, gui-
ddo e selim, as exigéncias produtivas de dobra a frio, assim como

0s padrBes de canotes para bancos, eliminaram a possibilidade de



Cddigo
None
Dinensces
Dinensdes
Haterial
Solda

Peso Quadro
Peso Garfo
Peso Enb.
Tratanento
Pintura
Cores

Adesivos
Tanpdes -
Enbalagen
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utilizagdo do mesmo tubo; optando-se entao pelo perfil redondo.

3.3.2. Materiais Terceirizados

Consideramos material imediato na fabricag&@o de uma bi=-
cicleta, os demais componentes utilizados na sua montagem, e nao
sendo fabricados pela empresa, serao fornecidos, tais como: selim
pedais, jogo de direg&o, jogo de movimento central, acessbrios de
freios, caixa de esferas, aros, cémaras, pneus, correntes, roda
dentada, etc.

0 critério e selegdo dos provaveis fornecedores deve se-
gulr as seguintes determinacgbes:

0 fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos pa-

ra assegurar que o produto ndo conforme aos requisitos especifi
cados seja impedido de ser utilizado ou instalado inadvertida-
mente.

0 controle deve providenciar identificagado, documentagao
avaliagado, segregacdo, disposig8o de produto ndo conforme e noti-

ficacao as fungdes envolvidas.

UNIX 26" -
Quadro e Garfo UNIX 26"
Quadro 1838 x 55@ x 16@ nn
Garfo 630 x 1608 x 68 nn
Rgo carbono 1028

Processo H1G

3.3 Kg

1.2 Kg

38.6 Kg (6 unid.)
Decapagen/Fosfatizacdo

Eletrostatica epoxi

Preto / Branco / Gralitt
Uernelho / Uinho / Anarelo X
Jogo de adesivos UNIX 26”31
Plisticos, pretos p/ Diagonal
6 unid.

Quadro polivalente
nontagen até
21 narchas (®)

Chassis
Carantia

Tubo especial
oblongo / ago
carbono 1628

Estrutura
NONG 3LOC

resistBncia
e desenpenho

Geonetria 78
conforto ao
pedalar

280

Soldado pelo
— processo HIé

¥ Garfo 1" 1/8
© hmihae
S urabi ade
\_’//
—
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Cadigo MADRI 26"

None Quadro e Garfo Hadri 26"
Dinensées Quadro 1833 x 528 x 168 nn
Dinensdes Garfo 633 x 168 x 63 an
Naterval fco carbono 1023

Soida Processo #1G

Peso Quadro 3.9 Kg
Feso Garfo 1.2 Kg

Peso Enb. 30.6 Kg (6 umid.)
iratanentio Deczpasen Fosiatizacdo
Pintura Eletrostdtica epoxi
Cores Freto / Branco / Garfitt
Rosa / Vernmelho / Vinho
fAdesivos Jojo de adesivos MABRI 2691
Tanpses Plasticos, pretos p/ Diagonal
Enbalagen 6 unid.

Quadro polivalente
nontagen ate
21 nmarchas (x)

Chassis
Garantia

fubo esrecial
oblongo / aco
carbono 1020

Ectrutura
HONO BLOC
resisigncia
e desenpenho

Geonetria 78
conforto ao
pedalar

Garfo 1" 1/8
resicténcia e
durabilidade

Soidado pelo
wgocesso niG
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4. MERCADO

Mais de 23 milhBes de bicicletas circulam hoje no pais,
segundo dados da ABRACICLO - Associacg8o Brasileira dos Fabrican-
tes de Motocicletas, Ciclomotores, Motonetas e Bicicletas.

Na area industrial. o clime & de confianga na expansao
do mercado. Segundo Sr. Emanuel Silveira, gerente de produtos da
Monark, informa em entrevista concedida a Revista "Pequenas Empre
sas Grandes Negbcios" gue a empresa estad investindo 1,5 milh&o de
dolares no setor de producgdo.

A produgdo da Monark no ano de 1989 foi de 1.100.000 bi-
cicletas. A fabrica, que funciocna atualmente em duas unidades, em
S&o Paulo e Manaus, mantém um guadro de 2.500 funcionéarios.

A outra grande fabricante, a Caloi, esta cautelosa em re
lag8o a possibilidade de enfrentar um periodo recessivo. Segundo
o diretor, Ricardo Caloi, em entrevista concedida a revista aci
ma citada; a politica & a de manter o mesmo nivel de produgdoc do
ano passado de 1.200.000 unidades, entre bicicletas, aparelhos de
ginadstica e ciclomotores. Para compensar a redugdo das vendas in-
ternas, a empresa pretende aumentar as exportagdes para os Esta-
dos Unidos e América Latina. "Neste ano pretendemos ampliar para
12% a produgdo destinada ao mercado externoc, contra 8% em 1990"

diz Caloi.

4.1 PRINCIPAIS REGIOES DE PRODUCAO E CONSUMO

4.1.1. 0 Uso da Bicicleta no Brasil

Ha muitas décadas, a bicicleta tem sido utilizada no Bra
sil como instrumento de lazer e, sobretudo como meio de transpor-
te, tanto em &reas rurais como nlcleos urbanos.

Nas cidades pequenas, onde ainda nao existe servigo de,
transporte coletivo ou problemas de trafego, a bicicleta &, na
grande maioria dos casos, o meio de transporte predominante.

Nas cidades de porte médio, ela & um dos principais meios
de transporte de trabalhadores da indlstria e de estudantes, ape-
sar da auséncia de estimulos e dos conflitos gue j& comega a exis

tir com o trafego motorizado. Mesmo nas grandes cidades, onde o0s
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altos volumes de trafego motorizado e as longas dist&ncias consti
tuem um obstédculo para a pratica do ciclismo, o uso da bicicleta,

ainda & bastante significativo, especialmente na periferia.

4.2. Analogia em relagdo aos concorrentes.

As duas maiores fabricantes de bicicletas no Brasil, ou
seja, a Caloi e a Monark, possuem suas instalacgdes em duas re-
gides.

A Caloi durante muitos anos funcionou como uma loja no

centro de S&c Paulo, dedicada a comercializag&o de bicicletas im-
portadas. De pai para filho, a empresa evoluiu até a fabricacgio da
primeira bicicleta nacional, em 1955, numa indUstria de 8 mil me-
tros guadrados no bairro Brooklin, até sua transferéncia em 1974,
para a atual de 39 mil metros gquadrados de &rea construida. Além
disso, possuil uma fabrica em Manaus, a Caloi Norte, dedicada &
produgao do ciclomotor Mobylette Caloi 50, com motor e tecnologia
e componentes importados da Franga. Com 8 mil pontos-de-venda es-
palhados pelo pais, os principais mercados das bicicletas Caloi
sdo os grandes centros urbanos e, de modo geral, as regides Sul
e Sudeste. 0 Norte e o Nordeste, 8 0o gque a grossoc modo se chama
de interior & dominado pela Monark.

A origem da Monark & semelhante a da Caloi num aspecto:
comegou a operar em 1948, em Sao Paulo, como montadora, importan-
do a maior parte das pegas, até transformar-se na gigante de hoje.

A Monark opera atualmente com uma fabrica que ocupa 60
mil metros guadrados de area construida em Sao Paulo, e mais uma
unidade em Manaus, onde sado produzidos os ciclomctores, as bici-
cletas de 10 marchas e as ergométricas.

Para complementar a fabrica de S&oc Paulo foi implantada
mais uma fabrica de 50 mil metros quadrados de area em Juiz de Fo
ra (MG)., com capacidade para produzir 1,5 milh&o de bicicletas
por ano. Possui entre 12 e 15 mil pontos-de-venda no pais, o que

garante sua penetragaoc mais intensa em cidades menores.
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4.3. REGIOES DE CONSUMO: CIDADES MODELO

Joinville (SC): denominada "a cidade das bicicletas" por
gue sao usadas em maior escala pelos trabalhadores. Mas as pes-
soas das classes média e alta também as utilizam, como divertimen
to e transporte. A quase totalidade das quinhentas fabricas de
Joinville estid dotada de bicicletarios, onde as bicicletas ficam
estacionadas em "cabides" numerados sob cuidado de funcionéarios.

Embora a tradig&o do uso de bicicletas exista na cidade
ha mais de meio século, foi somente a partir de 1974, que se comg
Gou a pensar em favorecer o ciclista. E sd cinco anos mais tarde
foram instaladas as primeiras ciclovias.

Ao contréario de outras cidades, onde as ciclovias foram
construidas em espagos n&do ocupados, Joinville optou por se desfa
zer de alguns metros de suas avenidas proximas as grandes indls-
trias. Como Joinville esta implantada numa area que ja foi panta-
nosa, ndo h& subidas, o gue explica a preferéncia de sua popula-
gdo por esse tipo de transporte.

Paqueta (RJ): um agougue, uma farmécia, um supermercado,
dois armarinhos e dez lojas de conserto e aluguel de bicicletas.
E Paqueta,ilha que abriga a maior frota de bicicletas per capita
do Brasil. Ao todo ha na ilha 3 mil bicicletas para uma populagdo
fixa de 2.264 pessoas, que se multiplica por gquatro nas férias es
colares.

A uma hora do Rio de Janeiro, a elevada quantidade de bi
cicletas nesta ilha se explica: simplesmente & proibido trafegar
de autombvel pelas ruas da ilha. Passeio preferido por amplas fai
xas dos sublrbios e de parte da classe média carioca, nos fins de
semana Paquetd & invadida por multid@es de ciclistas gue alugam
bicicletas por hora, para seus passeios na ilha. A frota da 1ilha
€ formada por uma mistura de marcas, que vail das antigas Hermes
suecas até as fabricadas artesanalmente em Pagueta, passando pe-
las nacionais Monark e Caloi.

Aparentemente um paraisc para os fabricantes, dada a al-
ta concentracdo de bicicletas, Paquetd na verdade & um péssimo ng
gocio para eles. A média de vida Gtil de uma bicicleta na ilha, é

de dez anos, o dobro da média nacional.
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Campo Bom (RS): foi o primeiro municipioc do pais a im-
plantar uma ciclovia em 1977. A preocupagdo da cidade com as «ci-
clovias iniciou-se no final de 1975, quando se verificou que 70%
dos mortos em acidentes de trénsito eram ciclistas. 0 motivo era
0 arraigado habido da populagdo de andar de bicicletas; l1la, para
34 mil habitantes, havia 20 mil bicicletas (1975). Com o estimulo
da ciclovia, que oferece seguranga aos ciclistas, o ndmero de bi-
cicletas aumentou.

0 anel cicloviario de Campo Bom & utilizado principalmen
te pelos operarios do setor de couros e calgados, a principal ati
vidade econdmica da cidade. Nos fins de semana, entretanto, & la,
que a populagdo descansa: o tratamento paisagistico da ciclovia
transformou-a num dos lugares mais bonitos de Campo Bom.

Apesar da falta de estimulo e de tratamento que permitam
uma circulagdo segura, milhGes de brasileiros usam habitualmente
a bicicleta, gragas as suas qualidades: ela & econtmica, sauda-
vel e (Gtil. Esse uso tradicional em tantas das nossas cidades.vem
merecendo, das autoridades do Governo uma preccupac8o especial a
fim de melhorar as condigBes de utilizagdo da bicicleta e, também

de aumentar o nUmero de usuarios.

4.4, PERFIL DO CONSUMIDOR TIPICO

Um consumidor compra uma bicicleta, cuja finalidade de
uso & variavel, sendo os mais freguentes: recreagdo, viagens ao

emprego ou escola.

Através da pesquisa de campo realizada, verificou-se que
0 maior ndmero de consumidor & do sexo masculino com o percentual
de 40,93%, enquanto gue o sexo feminino consome 29,11% dos mode-
los existentes para lazer; os 29,96% restantes s&do modelos da li-
nha infantil.

Quanto a renda, verificou-se gue o maior nimero de consu
midores encontra-se na faixa de renda, acima de 10 salarios mini-
mos.

Diante do acima exposto, direcionamos este trabalho, a-
fim de atender aguele consumidor que adquire uma bicicleta para

seus momentos de lazer.
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4.5, A OFERTA E DEMANDA DO PRODUTO

4.5.1. A Oferta do Produto

0 mercado brasileiro de bicicletas & dominado por duas
principais indGstrias: Bicicletas Caloi S/A e Bicicletas Monark
S/A. A Caloi estd ha 90 ancs neste ramo industrial e a Monark ha
40 anos, detendo 95% do mercado.

A producdo destes grupos fabris envolve tanto a indus-
trializagdo de bicicletas completas, gquanto a produg@oc de pegas e
acessorios, por subsidiadrias. 0Os varios modelos de bicicleta a-
brangem desde o consumidor infantil até a faixa adultoc, com mode-
los de bicicletas de corrida, lazer e trabalho.

Os acessOrios produzidos incluem pedais, cobre-correntes
manoplas, refletores, guiddes e outros.

Nas diversas linhas produzidas ha uma estandartizagdo en
tre os diversos componentes, utilizando-se pegas comuns para 0Ss
varios modelos e faixa de consumidores.

Os principais fatores de diferenciagdo entre as bicicle-
tas em produgdo s&o a comunicagd@o visual e os acessdrios emprega-
dos. Para o plblico infanto-juvenil, arrojada grafia somada a co-
res guentes e contrastantes s&o as mais utilizadas. Para o plbli-
co adulto, as cores sdo mais sobrias e muitas vezes metalicas, a

grafia mais simples.

4.5.2. Modelos Existentes de Lazer

S&c produzidas pelas duas maiores indlstrias nacionais
doze diferentes modelos de bicicletas voltadas para o segmento la
zer adulto. Mesmo possuindo diferente origens. muitas de suas ca
racterisitas s&o semelhantes.

Basicamente os modelos sdao montados no mesmo quadro de
ago carbono. Estes possuem em geral, o desenho classico de 1885,
a excegdo da linha Caloi Ceci e Poti.

Diferentes padrdes e bitolas de tubos sdo utilizados na
construgdo de bicicletas, procurando minimizar o peso final dos
conjuntos, que & de 17,5 kg, em média. Por outro lado, esta solu-
cdo afeta tanto o aspecto produtivo guanto estético do conjunto,

pela falta de unidade entre os componentes.
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Outro recurso utilizado nas bicicletas de lazer séo as
luvas (nomenclatura técnica normatizada segundo a NBR 6952/1981 )
e, exercer a fungdo de reforgo de unido entre os tubos.

No aspecto produtivo, sua execugdo & complexa, exigindo
varias operag8es até a sua conformagdo final.

A seguranga & um aspecto destacado de acordo com o mode-
lo avaliado utilizando-se refletores, pneus bicolores, revestimen
to emborrachado de guiddo, apenas nos modelos mais caros.

Alguns destes, como a Caloi Ceci e a Monark Brisa, s&o
produzidas para o plblico consumidor feminino, possuindo cores e

comunicagdo visual proprias.

4.5.3. Oferta de Bicicletas na Regido Metropolitana de Curitiba

Face a impossibilidade de obtengdo da oferta de bicicle-
tas para o mercado pretendido, optou-se por descobrir o percen-
tual que correspondia a oferta da Regido Metropolitana de Curiti-
ba dentro do contexto nacional.

0 IPPUC ~ Instituto de Pesquisa e Planejamento Urbano de
Curitiba, realizou em 1978, uma pesquisa onde a oferta para os a-
nos de 1975 e 1976 equivalia a 19.965 e 22.658 unidades, respecti
vamente. Analogamente este montante correspondia em média a 1,81%
da oferta nacional para os anos em referéncia.

Dentro das caracteristicas cartelizadas do mercado até
1990, n&@o houve entrada de novos ofertantes no mercado Curitibano
e, a oferta neste mercado teve o mesmo comportamento que o de ni-
vel nacional. Ou melhor, ndo houve alteragdo do percentual (1,81%)
de comparagdo relativa.

TABELA 1 - OFERTA DE BICICLETAS NA REGIAO METROPOLITANA DE CURITI
BA, NOS ANOS DE 1985-90

QUANTIDADES NUMERO DE

__ANOS OFERTADAS FAMILIAS
1985 38.494 332.057
1986 48.304 352.417
1987 42.849 372.777
1988 44.668 393.137
1989 42.597 413.497
1990 40.467 433.857
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4.5.4. Projegdo das Quantidades a Serem Ofertadas nos Proximos

5 anos.

A oferta de bicicletas para os anos de 1991-1995 foi es-
timada tendo como base, a pesquisa efetuada pelo IPPUC - Institu-
to de Pesquisa e Planejamento Urbano de Curitiba (1978), utilizan
do-se o método dos minimos guadrados e tambem a vida média de uma
bicicleta que & de 5 anos.

Desta forma, temos:

TABELA 2 - OFERTA DE BICICLETAS NA REGIARO METROPOLITANA DE CURITI
BA, PARA 0S ANGOS DE 1991-95.

ANOS | QUANTIDADES
1991 45,352
1992 46.697
1993 48,042
1994 47 .886
1295 47.731
4.5.5. Sistema de Comercializagao dos Concorrentes

Os grandes fabricantes, Monark e Caloi, mantém escritd-
rios de representagdes regionais e, através deles fornecem para a
tacadistas e varejistas. 0s prazos de pagamento s&o diferenciados,
tanto para o atacadista como para o varejista, sendo gue, para os
grandes compradores estas empresas oferecem descontos significati
vos gue barateiam o prego ac consumidor final.

Considerando a abertura de importag&o, promovida no mer-
cado brasileiro, deve-se também enfatizar a presenga de modelos
importados, gue no decorrer do tempo estd@o tornando-se competiti-

vos economicamente aos modelos nacionais.
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4.5.6. Conclusao do Estudo da Oferta

0 mercado ofertante resume-se praticamente em duas empre
sas, que detém 95% do mercado. Os outros fabricantes gue detém 5%
caracterizam-se por serem microempresas e sua produgdo se da de
uma forma quase artesanal, diante da dificuldade para obtengaoc de
matéria-prima e fontes de financiamento para realizar grandes in-

vestimentos.

4.5.7. A Demanda do Produto
Na determinagdo da area de mercado a ser atendida, todos
os estudos foram direcionados para gque a empresa suprisse parte

da demanda do mercado Curitibano.

4.5.8. Pesquisa de Mercado

A pesquisa de mercado realizada teve por objetivo o re-
gistro e a analise de todos os fatores inerentes aos problemas rg
lacionados e demanda de bicicletas no mercado pré-determinado.

Para a determinacgdo da amostra foi utilizado o nUmero de
familias estimado para 1994 segundo a Tébela 429 "Estimativa do
Nimero Médio de Pessoas por Familia e do Nimero de familias, por
Classes de Rendimento Médio Mensal Familiar, no Municipio de Curi
tiba - 1985 - 2010" do IPARDES - Fundag&o Edison Vieira.

0 calculo da amostra foi feito através da formula:

2

n z . N . 1/4
(N=1) E° + z° . 1/4
onde:
z = valor tabelado normal

n= tamanho da populacgao
e = erro em relagdo as médias

N tamanho da amostra

Assim:

n > 1,96° x 433.856 x 1/4
433.855 x 0,07° + 1,96% x 1/4

n 3 196
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Determinada a amostra de 196 familias, as entrevistas fgo
ram efetuadas através de levantamento aleatdrio no "Guia de Ende-
regos de Curitiba", sendo, parte delas realizadas por telefone e

parte por visita domiciliar.

4.5.9. Tabulagao dos Dados da Pesquisa de Campo
0 resultado da pesquisa de campo & demonstrado nas tabe-
las abaixo:
TABELA 3 - RELAGCAC DA PESQUISA, RENDA FAMILIAR, BICICLETAS, MAR-
CAS E NOMERO DE PESSOAS POR FAMILIA

CLASSES DE RENDA

QUESTOES 1 a5 SM % 5 a 10 SM % Acima de 10 SM%
Possui Bicicleta

SIM 63,16 69,12 70,00

NAO 36,84 30,88 30,00
Marca

CALDI 51,72 57,69 59,52
MONARK 41,38 30,77 35,71
OUTRAS 6,90 11,54 4,77
n? médio pessoas 3,92 4,29 4,26

FONTE: Pesquisa de campo realizada em Curitiba no ano de 1991.

A tabela 3 mostra um perfil dos consumidores em relacgéao
a renda. Nesta anadlise pode-se determinar gue a marca Caloi & a
mais vendida no mercado analisado, sendo seguida pela Monark.

Com relagdo ao iItem '"outras", as marcas sé&o: Peugeot,
Bartali e Colnaghi, sendo as duas Gltimas, modelos importados.

Inquiridos se trocariam e/ou adquiririam uma nova marca
no mercado em deferimento das marcas tradicionais e ainda, no ca-
so de troca ou compra, se o "design" interfiriria na escolha, as

respostas obtidas por nivel de renda, foram:
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TABELA 4 - CONSUMIDORES QUE ADMITEM UMA NOVA MARCA E/0OU NOVO
DESIGN POR RENDA FAMILIAR

RENDA FAMILIAR (SM) POSSUEM BICICLETA % |NAO POSSUEM BICICLETA %
1 f— 5 12,50 28,57
5 k— 10 37,50 21,43
Acima de 10 50,00 50,00

FONTE: Pesguisa de campo realizada em Curitiba no ano de 1991.

Para determinar o potencial do mercado Curitibano, na
pesquisa de campo foi incluida uma pergunta especifica sobre a
quantidade de bicicletas por domicilio. 0O nimero médio resultante
foi de 1,21 bicicletas por domicilio.

Considerando-se o crescimento do nimero de familias para
os anos 1991-1995 (Tabela 429 - IPARDES) e, que o nUmeroc médio de
bicicletas por domicilio se mantenha, teremos:

TABELA 5 - NUOMERO DE FAMILIAS ESTIMADO PARA 1991-1995 E DEMANDA
ESTIMADA (MEDIA DE 1,21 BICICLETAS POR FAMILIA)

’ ) DEMANDA ESTIMADA CCuH
ANOS Ne FAMILIAS™ | DEMANDA ESTIMADA| RENDA ACIMA DE 10 S.i.
1991 451.721 63.967 14.524
1992 469,584 63.811 ’ 14,488
1993 487 .449 63.658 14.454
1994 505.312 63.500 14.418
1995 523.176 63.346 14.284

FONTE: 1IPARDES; 2Pesquisa de campo realizada em Curitiba no ano
de 1991.

A demanda estimada foi calculada com base na pesguisa de
mercado que determinou que 45,41% dos pesquisados detém a renda
familiar acima de 10 saladrios minimos. Considerando-se gue & nes-
ta faixa onde se encontra o maior percentual de aceitagao para u-
ma nova marca/design (50%), foi definida a demanda estimada para

o mercado Curitibano para o modelo a ser fabricado.
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4.5.10. Conclusao do Estudo da Demanda

A pesquisa de campo realizada para determinar a demanda
de bicicletas, propiciou subsidios para avaliar o potencial de
consumo do mercado. A singularizagdo do produto foi considerada ,
e com a inclusado no mercado, pretende-se apenas manter a média
de unidades consumidas, por unidade familiar.

Outro fator importante sobre o estudo de mercado & gue O
mesmo foi concluido em uma época em gue a economia nacional esta
esgotada. As estimativas para o futuro ndo sao promissoras mas,
podem refletir uma possivel realidade, e, sobre a qual se fez to-

do o planejamento e estruturacdo do Projeto.

4.5.11. Mercado de Insumos
4.5.11.1 Determinagido dos principais fornecedores de insumos
Estdo relacionados a seguir os principais fornecedores
de insumos utilizados para a fabricagdo de bicicletas, estando re
feridos respectivamente nome do fornecedor e enderego:
a) Matéria-Prima: TUBOS
Nome: Tubofer Representagdes Comerciais Ltda.
Enderego: Rua Dr. Carvalho Chaves, 732 - Parolin
Curitiba - PR.

b) Material Terceirizado: Selim, Roda Dentada, Pedal, Jo
go de Diregdo, Movimentos Centrais, AcessOrios de
Freio, Caixa de Esferas, Pneus, Aros, Raios, Céamaras
de Ar, Correntes, etc.

Nome: MBR-Prd Indlstria e Comércio Ltda.
Enderego: Rua Vinte e Dois de Agosto, 12 -Jd.Canhema
Diadema - SP
Nome: Esquamet - Metallrgica Ind. e Com. Ltda.
Enderego: Rua Miguel Mentem, 1409
Sao Paulo - SP
Nome: Metallrgica Dimosil Ltda.
Enderego: Rua Independéncia, 477
Sao Paulo - SP
Nome: IndGstria Levorin S/A
Enderego: Av. Monteiro Lobato, 2495
Guarulhos - SP
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Nome: Cidasc Correntes e Raios/Gil Baganha Repr.
Enderego: Alameda das Arapanes, 1376

Sao Paulo - SP
Nome: Camuci Ind. e Comércio /Gil Baganha Repr.
Enderego: Alameda das Arapanes, 1376

Sao Paulo - SP
Nome: Tecind Ind. e Com. de Presilhas Ltda.
Enderego: Estrada dos Estudantes, 212

Cotia - SP
Nome: Ind. de Pléasticos Platina/Gil Baganha Repres.
Enderego: Alameda dos Arapanes, 1376

Sao Paulo - SP
Nome: IMC - Ind.e Com.Plasticos Ltda.
Enderego: Alameda das Arapanes, 1376

Sdo Paulo - SP
Nome: Duas Rodas Ind.Com. Ltda./Gil Baganha Repres.
Enderego: Alameda das Arapanes, 1376

Sao Paulo - SP
Nome: Speed Industrial Ltda. / Gil Baganha Repres.

Enderego Alameda das Arapanes, 1376

c) Material Secundario: Etiquetas, Embalagens.

Nome: Londripel - Ind.londrinense de Papel S/A
Enderego: Rua Neitib6, 165 - Vila Dona Yara
Londria - Pr
Nome: Plastipel - Plast.de Papel Ltda.
Enderego: Rua Fernando Amaro, 1236
Curitiba - PR
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QUADRO 4 - PRINCIPAIS FORNECEDORES E SEUS INSUMOS - PREGOS EM US$

: —
FORNECEDOR INSUMOS UN. EMBAL|.A VISTA.| 30 D.| FRETE
Tubofer Ltda Tubos mts. 6émts. 0,71 0,87 CIF
MBR Ltda Manoplas par 100 59,55 65,51 FOB
MBR Ltda Freio Zincado jogo 50 303,40| 333,74 FOB
MBR Ltda Freio Pintado jogo 50 331,59} 368,44 FOB
MBR Ltda Maganeta Zinc. | jogo 50 60,90 67,67 FOB
MBR Ltda Macaneta Pint. | jogo 50 67,67 75,19 FOB
MBR Ltda Pedal c/reflet.|par 40 157,00| 174,44 FOB
MBR Ltda Roda Dent.Pint.|peca 30 81,21 90,23 FOB
MBR Ltda Selim pecga 50 191,74| 213,04 FOB
Esquamet Ltda Chave de Raio peca unit 0,29 0,33 FOB
Esquamet Ltda Chave Univers. |[pega unit 0,53 0,61 FOB
Indl.Levorin Pneus MTB Col. |peca 10 203,62| 234,16 FOB
Indl.Levorin Camara MSE 26 |peca [100 684,86| 787,59 FOB
JCidaso Raios grosas| 300 1,350,89(1.553,45 FOB
Cidaso Correntes mts. 200 439,25! 505,14 FOB
Camuci Correntes mts 100 428,23| 450,36 FOB
Tecind Ltda Cubo Traseiro peca unit 2,48 2,74 FOB
Tecind Ltda Cubo Dianteiro |pega unit 1,89 2,10 FOB
Tecind Ltda Mov. Central Jjogo unit 0,08 0,09 FOB
Tecind Ltda Mov. Direcao jogo unit 0,06 0,07 FOB
Tecind Ltda Colar p/Pedal peca unit 0,04 0,05 FOB
Ind.Platina Manoplas par par 1,17 1,63 FOB
Ind.Platina Refletor peca unit 0,68 0,90 FOB
IMC Ltda Espelho Reflet. |pega unit 0,41 0,45 FOB
Duas Rodas Lt Descanso Lat. peca 500 288,23 338,36 FOB
Speed Ltda Esferas Acgo peca 100 1,83 2,04 FOB
Speed Ltda Colares peca 12 1,10 1,22 FOB
Speed Ltda Mov.Central pega 12 2,83 3,15 FOB
Ind.Platina Conduite mts. 1500 228,26 262,50 FOB

Ind.Platina Terminal para

Conduite peca 7000 212,31] 252,20 FOB
Plastipel Lt. Adesivos Cart. {500 529,66 609.11 CIF
Londripel Lt. Cx.tipo maleta |pecga 200 443,64 545,45 FOB
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4.5.11.2. Fatores que interferem no fornecimento de insumos

UOs melhores fornecedores sao aqueles gue melhor atendem
as exigéncias da fabrica, e ao mesmo tempo oferecem maiores vanta
gens em relagdoc aos pregos. prazo de pagamento, prazo de entrega
e principalmente a qualidade dos insumos.

Na impoésibilidade de encontrar um fornecedor gue ofere-
Ga o conjunto de vantagens desejadas, deve 0 empresarioc tentar es

colher o melhor através da eliminatdria dos gue n&o apresentam as
mesmas.

Conforme estudos realizados junto aos fornecedores de
insumos adequados para a produgdo de uma bicicleta, percebe-se na
maioria deles um prazo de pagamento de 30 dias, com descontos es-
peciais para pagamentos realizados a vista integralmente.

Existem também alguns fornecedores que estipulam uma
quantidade minima para o faturamento, isto verificou-se nos mate-

riais secundarios que s&o utilizados na montagem final do produto.

4.5.11.3. Conclusdo sobre o estudo do mercado de insumos

R gualidade dos insumos, a escolha de fornecedores & con
siderada levando-se em conta o conhecimento técnico e a experién-
cia da pessoa encarregada pelas compras.

Aspectos como estes citados acima, foram adotados para a
selegdo dos provaveis fornecedores, tentando-se encontrar o me-
lhor conjunto de vantagens oferecidas paralelamente com o atendi-

mento dos requisitos exigidos pela empresa.

4.6. 0 Mercado de Mao-de-0Obra
4.6.1. Determinagao das Necessidades de Mao-de-Obra do Projeto
QUADRO 5 - RESUMO DA MAO-DE-OBRA UTILIZADA MENSALMENTE (VALORES EM US$)

SALARIOS

DISCRIMINAGAO NIVEL | QUANTIDADE -
UNITARIO TOTAL
I) MO DIRETA 05 362.40 - 869.76
- Soldador Técnico 02 217.44 434,88
- Aux. Prod. | 12 Grau 03 144,96 434,88
II) MO ADMINIST. 03 412.33 412.33
- Recepc. 2% Grau o1 163,08 163,08
- Office-Boy |12 Grau 01 90,60 90,60
- Vigilante 12 Grau o1 158,65 158,65

Fonte: O Estado de Sao Paulo - "Bolsa de Salarios" -
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4.6.2. Estudo da Disponibilidade de Mao-de-0Obra no Local
Analisando a m3o-de-obra necessaria para o projeto, bem
como os niveis exigidos, verificamos a existéncia de pessoal qua-
lificado para estas fungBes, disponiveis na regidoc de produgao.
As entidades que formam m8o-de-obra na Regido Metroplita
na de Curitiba, dividem-se nos niveis de formagé&o:
Técnico: Senai - Servigo NAcional da Indlstria
CEFET-PR - Centro Federal de Educ.Tecnolbgica
Colégio Estadual do Parana, etc.
12 e 22 Graus: Escolas da Rede Estadual de Ensino

Escolas Particulares

4.6.3. Conclusac do Estudo de Mercado de Mao-de-Ubra
Verificamos através dos dados anteriores, que o mercado
de m&o-de-obra, para o nosso produto, & acessivel em virtude das
entidades estaduais existentes para a preparaggoc tanto a nivel
técnico, como o ensino de 12 e 22 Graus, além de empresas priva-
das que se preocupam com a correta alocagdo da mado-de-obra quali-
ficada, servindo de intermediarias entre a oferta e a procura; o

que facilitaria a contratag&o de pessoal necessario.
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5. ESTUDGO DE LOCALIZACAO

Os fatores que interferiram no estudo de localizagao fo-
ram:
- Prego do terreno onde instalar-se-a a fabrica;
- Custo de transporte do produto acabado e da matéria -
prima;
- Infra-estrutura;
- IsengBes de Tributos Municipais;

- Facilidade de acesso as principais rodovias.

0 custo de terrenos em Curitiba e Regi&o Metropolitana e,
ainda os incentivos dados em cada municipio.
a) Cidade Industrial de Curitiba:

- N&o ha incentivos para instalag&o, tendo em vista
que estes eram dados apenas nos primeiros 10 anos
de existéncia, da CIC. '

- 0 custo do terrenoc & muito elevado e a area minima
a ser adguirida & muito superior aguela pretendida
pelo projeto.

b) Almirante Tamandaré:

- No municipio, a regido onde poderéa ser instalado o
projeto ndo possui infra-estrutura.

- N&o ha disponbilidade de terrenos e ndo ha incenti-
vos.

c) Colaombo:

- 0 municipio oferece infra-estrutura, e agilidade na
liberacg&o do alvara.

- Ndo oferece incentivos fiscais.

- Nao foi encontrado no municipio uma area que corres
pondesse aos interesses do projeto, guanto a locali
zagdo (facilidade de acesso, e area para construgéo)

d) S&o José dos Pinhais:

- 0 municipio n&o oferece incentivos fiscais.

- Para que o municipio fornega a infra-estrutura (pa-
vimentacdo, energia elétrica, saneamento) & necessé
rio que a empresa seja de porte superior aguele do
projeto em guest&do, ou seja, uma empresa de médio

ou grande porte.
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e) Araucaria:

- 0 municipio oferece terraplenagem na &area a ser
construida, isengio de imposto predial e territo-
rial por guatro anos e ainda, uma zona industrial

com toda infra-esturutra.
- Ha na zona industrial, uma &area que corresponde a-
guela desejada para o projeto e o custo & acessivel.
- A area para instalacgdo do projeto tem acesso a todas

as principais rodovias que servem a regiao.

5.1. Conclusao do Estudo de lLocalizagao

Com base no acima exposto, a melhor opgdo para a implan-
tagdo do projeto, & o municipio de Araucaria.

Optamos por localizar nosso projeto junto ao mercado con
sumidor, ou seja, a Regido Metropolitana de Curitiba, uma vez que
se o localizassemos junto a fonte de matéria-prima, o custo do
frete do produto acabado seria maior do que o custo do frete da
matéria-prima, encarecendo nosso produto.

OQutro fator que nos levou a escolha deste local, & o fa-
cil acesso ao transporte da matéria-prima, sendoc que 83% & oriun-
da do Estado de S3c Paulo, facilitando o proprio descarregamento
da mesma.

0 local escolhido situa-se na Avenida das NagBes, s/n2 -

Municipio de Araucaria-PR.
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PROCESSO DE PRODUCAO

Descricao do Processo Produtivo por Produto

a)

Memorial descritivo do processo: o processo produtivo
serad basicamente manual (artesanal), auxiliado por
poucas maquinas que dever&oc também facilitar as eta-
pas de produgd@o menclionadas abaixo:

18 etapa: - PARTE DIANTEIRA: etapa preliminar, com ca
racteristicas artesanais que consiste no corte dos tu
bos de ago-carbono, utilizando-se a maquina Policorte
e as retiradas das rebarbas. Encaixe dos tubos gue
formardo o Quadro da Bicicleta, utilizando-se o Torno
Mec&nico e a Maquina de Solda gue completara o proces
so de unido dos tubos.

28 etapa: - PARTE TRASEIRA: consiste no corte dos tu-
bos como na primeira etapa, seguindo das dobras uti-
lizando-se a maquina de curvar tubos. Na parte trasei
ra utiliza-se uma gancheira que & feita com a Prensa
Excéntrica, e tem como matéria-prima as chapas de ago.
Esta gancheira & utilizada para o encaixe do conjunto
da roda livre. 0 processo de uni&o da parte traseira
com o Quadro, & feito com a maquina de solda.

38 etapa: GARFO: consiste no corte e dobra dos tubos
como na segunda etapa, sequido do rosgueamento, de
forma manual, encaixandoc o garfo ao conjunto de movi-
mento de direcd@o e ao quadro. Em seguida procede-se a
soldagem em gabarito, e a estampagem da gancheira di-
anteira. Esta gancheira suportara o cubo da roda dian
teira. '

48 etapa: CANOTE DO SELIM: consiste no corte do tubo
com a maquina Policorte e o rebarbamento. Utilizando-
se em sequida do Torno Mecinico procede-se a recarti-
lha do tubo (parte do canote gque serad rosqueada).

58 gtapa: GUIDAO: consiste no corte, rebarbamento, do
bra e recartilha dos tubos, além da soldagem, wutili-

zando-se das mesmas maqguinas das etapas anteriores.
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68 etapa: PINTURA: optamos pela pintura externa dos produtos em
processo nas etapas acima, pois esta etapa exige um maquinario es
pecializado de alto custo, pois nos tratamentos superficiais, exi
gem opgbes da tinta a base de resina epoxi, epoxi—poliester, po-
liester e poliuretana. A primeira possui Otima resisténcia guimi-
ca e mecénica, sendo adequada para a aplicagdoc em pegas expostas
a intempéries e raios ultra-violetas. A tinta hibrida epoxi-poli-
ester & caracterizada por oferecer um bom acabamento e 6tima re-
sisténcia quimica e mec&nica. Com a resina poliester consegue- se
um bom acabamento e muito boa resisténcia quimica e mec&nica, u-
tilizando-se principalmente em objetos expostos ao ar livre. A
resina poliuretana possui Gtimo acabamento e uma boa resisténcia
aos intempéries.

Na selegdo da resina adequada, optou-se pelo processo poliuretano
procurando-se um melhor acabamento aliado as boas caracteristicas
frente aos intempéries; utilizando-se de acabamento brilhante com
cobertura de 60 microns.

78 etapa: MONTAGEM: a montagem envolve a unido dos diversos compo
nentes da bicicleta, inicialmente referindo-se ao quadro. Estes
componentes devem possibilitar o minimo de horas, de trabalho pos
siveis, através da redugdo do nimero de pegas e simplificagdo dos
componentes; procurando também facilitar o acesso aos maquinarios
utilizados pelo montador. A diminuig3o da complexidade refletira
ac menor custo/hora por unidade produzida, aumentando também a
qualidade do acabamento final. 0O treinamento dos operarios também
exigira menor especializag&o e horas de aprendizado. Nesta -etapa
s&o colocados os seguintes componentes: movimento central ( jogo
c/5 pegas); pedivelas; pedais; roda dentada; jogo de freios; se-
lim; manoplas (punhos); corrente; rodas; pneus; etc.

As rodas também sdo montadas nesta etapa, unindo-se os aros, com
os raios, o cubo das rodas, a roda livre, as cémeras e o0s pneus
Todos estes componentes adguiridos de diversos fornecedores; pois

ndo existe um fornecedor de rodas completas.
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PROCESSO PRODUTIVO

Almox.[Corte

Dobra

Solda

Mont.

Embal.

1)

Recebe materia-prima e compo-
nentes dos fornecedores

@

N

2)

Realiza Corte dos Tubos

Encaminha Tubos para Dobra

Realiza Dobramento dos Tubos

Encaminha Tubos para Soldagem

6)

Realiza Controle Qualidade

7)

Realiza Soldagem dos Tubos

8)

Encaminha Prod.em Processo
para Pintura externa

9)

Recebe Produto em Processo
c/Pintura

10) Recebe componentes do Almox. (::)
11) Realiza Montagem Prod. Final (:i)
f
12) Realiza Controle Qualidade do
Produto Final
13) Encaminha Prod.Final para :%:)»—(::)
Embalagem
LEGENDA

(:::) = Operagao ::{::> = Transporte

= Controle de Qualidade
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c) Tempo de duragd@o de cada etapa: Considerando uma pro-
dugdo de 500 unidades por més, gue serada a meta a ser
atingida pelo tamanho da empresa, ver guadro abaixo,
o gqual menciona as fases de produgao e o tempo neces-
sadrio para as mesmas.

Salienta-se que o tempo de durag&@o da etapa de pintu-
ra ndo sera mencionada pois, a mesma sera efetuada ex

ternamente por servigos prestados por terceiros.

QUADRO 7- TEMPO DE PRODUGRO POR ETAPAS (SEMANAL)

FASES DE PRODUCAO TEMPO DE DURACAO
PARTE DIANTEIRA 05 Horas
PARTE TRASEIRA 04 Horas
GARFO 03 HORAS
CANOTE DO SELIM 02 Horas
GUIDAO 03 Horas
MONTAGEM 10 Horas

d) Lay Out Produtivo: Ver planta do projeto em anexo.

6.2. Comparaga3o do Processo de Produgdo Escolhido com Outros

Existentes ou Conhecidos

Atualmente a indlstria brasileira de bicicletas, repre-
sentada por duas grandes fabricantes (Caloi e Monark), que detém
95% da produgdo nacional. Uma das caracteristicas destas grandes
produtoras & a verticalizacg&o da produgdo, pois grande parte dos
componentes s&o produzidos na fabrica e ndo através de fornecedo-
res. 0Os Gnicos itens n&o fabricados por estas indlstrias, s83o os
pneus, que tem no mercado apenas doils fabricantes.

No caso das montadoras, que sdo abastecidas da produgéo
das pequenas empresas de componentes, gue nutrem também o mercado
de reposigZo de pegas; elas nao fabricam nem mesmo o quadro, s&o
como o nome diz, apenas montadoras.

0 projeto apresentado difere dos dois exemplos acima,

pois visa colocar no mercado, bicicletas com novo "design"; por
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isso, justificamos a opgao pela produg@o do guadro central, com-
prando dos fornecedores apenas o0s componentes complementares.
Por se tratar de uma micro-empresa, a opgdo pela pintura

externa dos guadros, visa diminuir o custo de fabricagao.

6.3. Programa de Producgao
As etapas que constituem o programa de produgaoc estao re
lacionadas abaixo:
12 etapa: Produgao dos (Quadros, Garfos, Guid&o, Canotes.
228 etapa: Processo de montagem das rodas.

32 etapa: Montagem do produto final.

6.4. Insumos Utilizados em Cada Etapa
Os insumos principais a serem utilizados em cada etapa
de produgdo e suas respectivas guantidades, estao representadas

no gquadro abaixo:
QUADRO 8 - INSUMOS UTILIZADOS EM CADA ETAPA DE PRODUCKO  (SEMANAL)

ETAPA IDENTIFICACAO ESPECIFICACAO QUANTIDADE
12) PRODUGAO DOS: Tubos P 2"x2,65 36 m
QUADROS Tubos P 1 1/4vx1,20 36 m
GARFOS Tubos @ 1/2" x 1,20 36 m
CANOTES DO SELIM Tubos ¢ 1" x 1,50 36 m
GUIDAO ) Tubos @ 11/3" x 2,25 36 m
Tubos 9 7/8" x 1,50 36 m
Tubos Oblongos 16x40 x 1,20 36 m
Tubos Oblongos 16x30 x 1,50 36 m
Ferro Chato 2" x 3/16"
Chapa 1/8"

22) PROCESSO DE

MONTAGEM DAS RODAS Aros @ 26 50 un
Raios C/Niples l.800 un
Cubo Roda Tras. Com rosca 25 un
Cubo Roda Diant. 25 un
Camaras MSE-26 50 un
Pneus MTB Color 50 un

32) MONTAGEM DO

PRODUTO FINAL Mov. Central Jogo c¢/8 Pg. 25 jg
Mov. Diregao jogo ¢/5 Pg. 25 jg
Freios pintado 25 jg
Manoplas par ’ 50 pr
Selim un. 25 un
roda dentada pintada 25 un
Pedivelas un 25 un
Pedal par c/reflet. 50 un
Corrente 114 elcs 37,5 m
Descansc lateral un. 25 un
Conduites metro 37,5 m

Terminais P/Cond. | par 25 or
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6.5. Estoque
6.5.1. Estogue médio previsto para cada etapa (JIT)

A manutengdo de estoques reduzidos & a base para aumento
da rotatividade do capital de giro e eliminagdo de tudo gue naao
agregue valor ac produto final.

Em fungdoc disso, o estoque sera determinado da seguinte
maneira:

a) Matéria-prima: 150 kg: 900 metros de tubos ao més.

b) Material IMediato: devido a variedade de componentes
utilizados, o estoque destes produtos sera dividido ,
obedecendo-se as cotas minimas de compras estabeleci-
das pelos fornecedores e, ainda dentro do limite de
verba estabelecido na necessidade de capital de giro,
(ver quadro adiante).

c) Material secundario: 250 unidades de caixas para emba
lagens, por guinzena.

d) Produtos em processo: sera mantido um estoque para 15
dias de producgdo, sendo de 75 unidades.

e) Produtos acabados: serid mantido um estogque de cinco
dias, ou seja, 125 unidades, produzidas de acordo com

a demanda por modelos: masculinos e/ou femininos.

6.6. Planejamento da Produgao

Pelas caracteristicas gue o produto apresenta e, devido
a sazonalidade gue ocorre na demanda, durante alguns meses do ano
optou-se por planejar a produgdo por quantidades pré-fixadas, de
acordo com a capacidade efetiva das maguinas, evitando-se as o-

ciosidades das mesmas.

6.7. Controle da Producgao

0 controle da produgdoc sera efetuado diariamente dentro
das previsBes do Gerente de Produgdo, iniciando na recepgao de ma
téria-prima e insumos, extremamente importantes para proporcionar
boa producdo e qualidade das pegas fabricadas.

Com a estabilidade da capacidade de produg@o e dos clien
tes, o controle de produg&o, sera mantido visando dar prioridade

ao cumprimento do prazo de entrega prometido ao cliente.
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7. TAMANHO DO PROJETO
7.1. Determinagdo do Tamanho Otimo
0 projeto serad de pegueno porte, devendo localizar-se

proximo ao mercado consumidor do projeto. A empresa n&o tem como
objetivo competir com as grandes indGstrias do setor, em termos
de mercado. Pretende estabelecer um padr@c de gualidade que seré
pardronizado no decorrer do processo produtivo, além de que, tra-
ta-se de um modelo diferenciado em seu "design".

No primeiro ano a capacidade de produgdo sera de 50% da
capacidade nominal, representando 3.000 unid/ano. No segundo ano
a produgdo atingira 4.500 unid./ano representando 75% da capacida
de de produg&o, no terceiro ano a indlstria atingirad a capacidade
plena de produg&o, isto &, 100% devendo ser produzidas 6.000unid/
ano, explicada pela absorg@&o da marca no mercado consumidor e a
adequag8o do canal de distribuig&oc a nova marca e qualidade a ser

oferecida ao consumidor final.

TABELA 6 - NIVEIS DE PRODUGAO NOS 3 PRIMEIROS ANOS DE ATIVIDADE

192 ANO 29 ANO 39 ANO
Niveis de Produgdo 50% 75% 100%
Quantidade produzida 3.000 4.500 6.000
1.2, * Justificativa da Escala de Operagaoc e do Montante de In-

vestimentos Previstos.

A escala de operagd@o eo montante de investimentos previs
tos sao justificados pela determinagdo deste tamanho, buscou-se
levantar os custos dos investimentos necessarios para o atingimen
to do tamanho escolhido, levando-se em conta a minimizag&o dos cus
tos e a maximizagdo dos lucros.

A sazonalidade da demanda, em certos periodos do ano,
também foram levadas em conta, procurando-se n&o operar com maqui
narios ociosos, desta forma, os investimentos iniciais, s&o o mi-
nimo necessario para a empresa operar, na escala prevista, pelo

tamanho determinado como 6timo.
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8. INVERSOES DO PROJETO

8.1. Descrigao do Investimento Fixo

Para a implantacgd@o desta indistria se faz necessario os
sequintes investimentos:

- Imbveis: um terreno de aproximadamente 820m?, na Re-
gido Metropolitana de Curitiba;

- Construg&o Civil: uma area construida de 220m?, abri-
gando a area industrial e adeministrativa;

- Maguinas e equipamentos;

Material de seguranga;

Veiculo;

Moveis

8.2. Investimento Fixo (valores em US$)

II - CAPITAL Dt GIRO

] 1 i

‘ 3 - ' - 51,300.08

| ‘ f [

I II1 - CUSTO DO PROJETO I - ! - 1,075,327

3 i | om o e v e e e 1

¢ IV - INVESTIMENTO TOTAL ! - [ - 11%0,470.55!

T T AT T T T 8 0 o o e O ELLE - v - o Y
8.3. Cronograma Fisico
yz=mozzzossoooczszzsssosszsssszsssss *
| ! ¥ ESES |
| DESCRICAQ | |
| ] @41 @21 @31 841 o5 ! @41 @71 @81 @3} {8t {f1 {21
f { I | I i | I | | I ] i |
1 § ~ TERRENO 1 XXX | | | | I | | | | | I |
[ 2 - DBRAS CIVIS XXX T XXX T XXX XXX E XXX XXX I | ! | ! I
| 3 - AQUISICAQD MAQUINAS E EQUIPAMENTOS ! | | | | | XXX T XXX 1 XXX | | | |
| 4 - AQUISICAC VEICULO | | | | | i | | | 1 XXX | | |
| 5 - AQUISICAD HOVEIS E UTENSILIOS t ! i I [ [ ] | | XXX 1 XXX { !
I & - AQUISICAO HMATERIAL COMERCIAL ! ] l | | ] ! I I i XXX |
| 7 - AQUISICAD HATERIAL SEGURANCA l ! ! 1 | | f I ! [ XXX 1 ! |
{ 8 - INVESTIMENTOS EVENTUAIS XXX E X000 T X000 T XXX T XXC | XXX T XXX 1 OXXX L XXX D OXXX D OXKX | XXX |
I 9 - CUSTD DO PROJETO f I i I [ ! ] 1 ! [ I X
* E
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8.4. Cronograma Financeiro
{VALDRES N USS)
¥ PR e e L ¥
\ IRESTINERTD TORAL L BESHE 1 MES®2 1 NSO} MES M L MSOS | NS | KSH ! NS ) NSO ! MESHD | MESH | NS !
1 : i I §

[ { I { | ! i |

L} 1] 1 1} i
46,472,500 14.384,281  8.831,381 B.83(,381 B.831,381 B.431,331 0.631,38 L.878,481 599,570 207550 9.944.201 S4.865.061  1.289,491
| | | { | [ | t | | t i |
83.295,241 14.3%,211 8.031,381 8.631,381 B.831,381 B.831,331 8.83{,381 3878481 599,571 Z.775,i50 9.9.211 274981  Au3%!
t | i | ] | 1 ! ! | i | !

11 - [WESTIRENTO TOTAL

|
! 1.1 lovestineato Fixo
Y

] { )
| - terrenc SIWNY LN § { l | | | i t ! | |
| - coastrucae civil 50.565,381 B.447,581 B.417,381 8.417,381  B.447,581 B.417,561  8.447,581 { i | i i ]
| - magquinas e equipasentos 12,769,321 I 1 | t | b 3.484,581  3.444,580  5.444,181 i | !
I - veiculo 9.2M,R1 | i [ { | { i | I 9.291,50 | {
{ - sovels & utensilios 1.242,3 ! I | { t t bo205,471 2.464,471 l | H
{ - naterial de seguranca 458,631 | i ] I | | i | | 458,871 1 |
i [ { l f { | | | | 2,547,481 |
§ - investimentos eventuais 2,969,881 23,881 243,80 AUIEA AW 203,820 2IMA 0 243820 AL 3B AR 3R A3 82
I i i | ! b I t I | I I { 1
1 1.2 Custo do Frojeto 1.475, 21} : I i | | | | 1 § i LRI
i ! ¥ | i t { ! t | { } I t
1 1.3 Capital de iro 51,244, 08¢ ! { f l 1 | | 1 | | 634,881 ]
[ 1 | [ I | i | | i f t I l

1 2 - RECEITAS TOTAIS

000 £4.366,211 863,381 B.631,381 8.434,3Bl 6.831,381 B.631,381 3.B7B.4M SOTOSTL LIISASU R.964,211 54,061,881  £.289.891
l 1 ) i 1 i { ] I [ ] 1

1 1 L) 1 Ll . i i i i i = ]
1 2.1 Recursos Proerios 8A.476,981 157,421 A4, EH0 44REM 4422800 0400 4,00 2.MGIH L1228 S.M2,BS1 9.964,21 28411021 1,289,491
{ I H 1 I 9 1 ; I i 1 ! 1 ‘

| ! N | ) 1§ i | i
1 2.2 Recursos de Terceiros 1 54,399,811 4268791 4.284,781  4.208,781  4.268,781  4.288,781 4. 248,78! 1.832,38! 1.832,2%1 §.B32,201 I 25.650.841 I

i
1]
1
i
I
i
1
!
|
I
t
1
| - equipasents covercial I 2,947,441
1
i
i
1
i
1
i
!

8.5. Fluxo Operacional de Caixa

(UALORES ER USS)

; 1 f.0fND ] 2,088 Y 3.0AH0 | A0 ANO! S.0AND! 4.0 AND T Z.0AND ! B.0AND T Q.0 AKD | fb.0 AND |
| } ! 1 i i ] | ! ] { !
11} ENTRADAS ] 49.583.811 138.539,541 227.451,481 228.994,491 238,357,461 231.756,351 232.479,82] 232.479,821 232,479,821 232.47%,9021
{ ! | 1 i | i I- 1 1 1 -
| LUCRD ANIES DO IR | 44,086,421 132.941,871 225.873,741 223.324,891 224,779,971 228.834,921 228.739,43) 228.759,631 228,759,531  228.75%,%3!
§ l H i i | I- | I pe-- ! -]
| DEPRECIACAD \  S.577,491 3.577,6%1 5.577,8%% 5.577,6%1 5.577,6%1 3.749,291 3.74%,391 3.719,39! 3.719,391 3.719,3%1
{ I } { i f=—-- I i t I I -1
{ i { i I ! l I ! § H |
I | | 1 i | ! | I ! I -1
111 SAIDAS 1 13.204,841 49.211,581 94.401,B40 95.183,291 93.764,561 95.692,981 B3.136,421 B3.156,421  B3.156,42f  83.156,42
i t 1 i { 1 % i { ! | H
§ INPOSTOD DE RENDA | 13.281,841 44.837,321 B89.461,B81 89.983,291 BI.564,581 B2.B47,341 B83.156,421 83.136,42)  B3.156,421  83.154,421
1 i | | i | i t t 1 1 |
| AKORTIZACAD [ T 4,374,240 14.208, 681 {4.200,601 14.289,88! §2.825,36! H ] ! {
| 1 ] l 1 { i t 1 | { i
} l i l { 1 l 1 | ] | l
{ 1 I i i | { t ! { t |
] II1)  DISPONIBILIDADE | 34.381,971 92.326,08) 133,721,281 134.593,181 134.593,801 136.843,411 149,322,601 149.322,601 449.322,401  149.322,441
{ i | i I | t | } | | I
; 1 | § i i [ ! i § § 1
| § | 1 I I 4 I- § I I f
{1V SALDO ACUNULADD | 36.38%,971 128.76%,971 261.559,511 529.873,811 529.873,B%1 855.937,22% 815.259,821 964,382,421 1.133.995,821 1.263.227,221




8.6. Orgamento de Custos e Receitas

8.7. Resumo de Custos e Receitas nos 03

nos Proximos 04 Anos

BASE ANUAL (VALORES £X USS)

Niveis de Produgao e

DISCRIKINACAD

NIVEIS OF PRODUCAD

bl

1

¢

] | FAR S I S R -, 1 S R [ I S SR (T I SRR T 3§

i ! ! ! i t i

{ fo.an0 ! 2.ans | 3p.ane | do.ano P So.an0 | és.amo | Jo. ane

i t i t t : !

1) RECEITA BRUTA 1 O570.478, 460 B55.255,481 £.140.340,911 (140,348,941 (140,348,981 §,840.348,94) §.140.344,911
i ! | 4 ! } | |
f.4 (=) iPI U 68,420,461 102,639,681 136,840,911  136.840,9L1 (34.840,911 {36.B40,911 (34.849,91!

‘ 1) RECEITA LIQUIDA UOSRLTSH, 090 752,875,000 L.603.500,00 (.603.5R b8! i.WZ!.SMMi 1.%93.5&6,"5 1.903.5%,“{
i t ! | ! ¢ ! i |
I TIT) CUSTO TOTAL i A57.743,881 619.863,131 781.624,291 7B8.173,201 778.728.431 775.483,481 774.744,37
t i ;
! ! : | ! ! ! ! !
! 3.1 CUSTOS WRIAEIS 325,484,381 488,222,831  4SH.962,741 630,962,741 650,962,741  §SA.982,74%  458.962,74)
| ! i { f ! ! ] |
1 3.4.4 MATEIRA PRIMA bo2.886, 50! 19,329,751 & TIANGL 0 077,60 BIML0M 25.773,880 25773,
1 3.4.2 ¥ATERIAL SECUNDARIO 1 298.730,800 MS.095, 001 93,440,601 573,460,801  ST2.460,091  S93.440,001 597,440, 00
1 3.1.3 EXERBIA ELETRICA ! 491,841 738,96! 982,981 982,281 52,081 982,081 982,481
{ 3.4.4 HOD + EMCARGOS SOCIAIS PB.09.881 12,336,281 14.BLTHL LAUUBEZEL LALBLTED LASBLLTHL t4.4BLT4
I 3.4.5°15 U 3.284,370 4,892,061 4.322,751 8,322,751 6,922,750 4.522,75! 6.322,73!
13,66 FINSOCIAL ! 799,861 498,921 1,598,021 1,598,421 1,598,021 4.598,021 £.598,421
1 3.4.7 DUTROS CUSTOS VARIAVEIS {1I) !  3.222,591  4.833,881 6,445,181 6.4335,481 445,181 8,445,181 6.445,18!
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9. CONTROLE DE QUALIDADE

9.1. Etapes de comtrmle: sera feito em trés etapas mencionadas abaixo:

12 etapa: apés o ccrte, dobramento e scldagem dos tutos;
22 etapa: ocorrera quando o produto em procecso, voltar de pintura
externa;

32 etapa: sera efetuado apds a montagem do produto;

9.z. Metodologia do comtrole. OPERAQOES INICIAIS: o encarregado destas opera -
coes (corte, decbra, scldagem) tera competércia de verificar, atraves de uma
amostra(ura pega a cada 30) das pecas que scfreram ecta operacoes. PRODUTOS'
EM PROCESSO: para as operacoes seguintes dos produtos em processc, O contro-
le de gualidade sera rei1o pelo ercarregado da montagem, que ira verificar
estes produtcs apés retornarem da pintura, liberandc-os para a linna de mon-
tagem. PRODUTG ACARADO: o ccntrole sera feito atraves de testes e cOloCcagac

dcs tampoes scbre as porcas da rode e do canote do selim.

9.3. Descricac do Processo de Controle: sera efetuadc da seguinte forma:
OPERACDES INICIATS: O encarregedo ira veriricar se as pecas estac!
senco corretamente certadas, douradas e soldadas, atraves de ume analise em

wra peca a cada trinta das que scfreram transformacoes;

PRODUTCS EM PROCESSC: o controle de gquelidede da pintura destes pro
dutos, sera feito através do tato, onde o encarregado da moritagem ird veri-
ficer pega pxXr pega, O servigc executadc liberandc—as para a linha de monta-
gem;,

PRODUTO ACABADO: sera arclisado o alinhamento do Quadro ccm as ro
das, fincionamento dcs freios, das engrenagens, para em seguida a cclocagao

dos tampoes, serem liberados pera a empalagem.
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10. CONCLUSAO

A proposta apresentada por este estudo fornece subsidios
para a implantag&o de uma indlstria de bicicletas na Regido Metro
politana de Curitiba.

Analisando a viabilidade do langamento de uma nova marca
de bicicleta verificou-se, através das pesquisas realizadas junto
ao pUblico consumidor e também das analises econfmico-financeiras
gue. este projeto & viadvel, inclusive, gerando uma rentabilidade
bastante significativa em comparagdo a situagdo pela gual o pais
atualmente se defronta.

Apesar dos estudos terem apresentado a viabilidade do
projeto, alguns aspectos devem ser considerados, antes de sua im-
plantagao:

- A aquisigdo de pegas, por tratar-se de uma empresa de
pequeno porte, torna-se extremamente onerosa, pois os descontos o
ferecidos pelos fornecedores sd@o crescentes em relagdo a quantida
de comprada. 0 custo, destalforma, eleva-se, fazendo com gue o
prego de venda ndc possa competir com as marcas ja existentes no
mercado. Assim, a empresa devera ter um desembolso muito elevado
para penetrar no mercado num esforgo de marketing, nos primeiros
anos, mostrando as gualidades de seu produto.

Uma das solugdes para enfrentar este problema seria con
tatar cutras empresas deste ramo na REgido Metropolitana de Curi-
tiba, a fim de aglutinarem em forma de cooperativa com o intuito
desta cooperativa comprar estas pegas e vendé-las aos cooperados.

- Ha também as dificuldades inerentes & entrada num se-
tor altamente oligopolizado. Por este motivo, a empresa nao deve-
ra apresentar, de imediato, perspectivas de expansd@o a fim de atin
gir parcelas significativas de mercado pois, a partir da mobiliza
g80 no sentido da conquista deste mercado, as empresas que domi-
nam, inclusive o mercado de insumos e pegas para bicicletas podem
se mobhilizar a fim de restringir o fornmecimento para a empresa.

- A economia brasileira, encontra-se em uma situagao de
muita inseguranga, onde guaisquer novos investimentos s&o acom-

panhados de uma incerteza em relagdo aoc mercado naclonal.
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Diante do acima exposto, a implantagZ2o do projeto se tor
na viavel a partir da resolugdo dos problemas relacionados ao cus
to e ainda, quando a situagdo nacional se normalizar, dando maior
seguranga aqueles que pretendam entrar num mercado gue atualmente
se mostra, bastante dificil.

0 mercado exige gue se tome medidas relacionadas a quali
dade fazendo com gue para se idealizar um empreendimento com su-
cesso, 0 mesmo esteja adeguado as exigéencias pertinentes no contex
to de mercado.

Tais medidas est&@o relacionadas com a implementagao de
normas de gestdo da qualidade e garantia da mesma, utilizando di-
retrizes para selecgdo e uso.

Conseguentemente, ao utilizar tais diretrizes, acarreta-
réd em um modelo de garantia da gualidade em projeto, desenvolvi-
mento, produgd@o, instalagdo, podendo ainda ressaltar em um &mbito
pratico, alguns tépicos a seguir relacionados:

- 0s resultados do trabalho ficam mais previsiveis;

- organiza-se a documentagédo;

- surge a necessidade de elaborag@o e revisado de procedi
mentos que amplificam e implementam as diretrizes do
manual da qualidade;

- surge a necessidade de explicitar e revisar rotinas o-
peracionails;

- a ag83oc de prevengdo & enfatizada;

- surge a necessidade de determinar as expectativas dos
clientes e traduzi-las em especificagBes.

Vale ressaltar a importé&ncia da qualidade dos seus forng
cedores de insumos. Deve-se no ato contratual exigir a gualidade
especificada abstendo-se de controlar a entrada da "matéria-prima"
partindo-se do pressupostoc que ao seu fornecedor j& coube este
servigo.

Desta forma, este se responsabiliza com os custos de de-
volug&o de produtos acabados por clientes, caso esteja comprova-
do o problema ter sido ocasionado,pela ma qualidade de insumos
para montagem.

A empresa em questdo enquadra-se na norma I50-5002 tendo
em vista portanto, aprimorar suas operages qualificando m&o-de-0o
bra, fornecedores e produtos preocupando-se em sempre melhorar a

gqualidade e diminuir os custos finais do produto.
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NBR G952

BICICLETAS

Terminologia NOV/1031

| OBJETIVO

Esta Norma define os termos empregados nos componentes e acess6rios de biciclie=-

tas.

2 DEFINICOES
Para os efeitos desta Norma sao adotadas as definicoes de 2.1 a 2.2.
2.1 Bicicleta

Veiculo de propulsdo humana dotado no minimo de duas rodas, cujo condutor dirige

em posicaoc montada.

2.2 Os termos empregados para designar os componentes e acessoOrios estao denomi
nados de 2.2.1 a 2.2.22.5.

—

Origern: ABNT 5:15.1-002/81

CB-5 — Comitd Brasilciro do Automévcis, Caminh3os, Tratores, Vafculos Similcros o Auto Pegas
CE-5:15.01 — Comizsdo de Estudo da Biciclatas

SISTEMA NACIONAL DE ABNT — ASSOCIACAD BRASILEIRA
METROLOGIA, NORMALlZACAO DE NORMAS TECNICAS

E QUALIDADE INDUSTRIAL ©

Palavras-chave: biciciota - vaicuio NBR 3 NORNMA CRASILEINA NEGISTRADA

CDU: 629.118.3:001.4 Todos o3 dircitos rezorvesios 23 Picinzs
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2.2.1

Bicieclata

Conforme Figura 1.
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Quadro

Garfo dianteiro
Guidao

Roda dianteira
Roda traseira
Paralama dianteiro
Paralama traseiro
Transmissao

Selim

Freio

Pedal

Bagageiro

Descanso lateral
Protetor da corrente

Retro-refletores

FIGURA 1 — 8icicleta (vista garal)




2.2.2 Quadro

Conforme Figura 2.
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Tubo superior
- Tubo do selim

Cabegote
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- Tubo inferior
~ Luva superior do cabegote
- Luva inferior do cabegote

- Luva do selim
Luva do movimento central

Pernas inferiores do garfo traseiro

Pernas superiores do garfo traseiro

- 0w ® ~N OWum
]

-

- Ponta do garfo traseiro

FIGURA 2 -~ Quadro



2.2.3 Garfo dianteiro

Conforme Figura 3.

1 - Canote 5 - Ponta
2 - Perna direita 6 - Coroa
3 - Perna esquerda 7 - Reforgo do canote

4A - Ombro superior

4B - Ombro inferior

FIGURA 3 — QGorfo dianteiro



2.2.4

Movimento de diregao

Conforme Figura 4.
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Caixa de esferas superior

Arruela de trava

Caixa de esferas inferior Gaiola com esferas

Cone superior Rolamento superior

Cone inferior
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Rolamento inferior
Porca

FIGURA 4 — Movimanto do dircgdo



2.2.5 Movimenlo central

Conforme Figura 5.

| - Pedivela direita 10 - Protetor do rolamento esquerdo
2 - Pedivela esquerda 11 - Arruela

3 - Engrenagem 12 - Contraporca

L - Eixo 13 - Gaiola com esferas

5 - Chaveta 4L - Pedivela monobloco

6 - Caixa de esferas 15 - Rolamento direito

7 - Cone direito 16 - Rolamento esquerdo

¢ - Cone esquerdo 17 - Pediveia TS

9 - Protetor do rolamento direito

FIGURA 6 — Pedivala @ mancal da padivola
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Hudu Jfuntulra

Conforme Figura 6.
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Cubo

Eixo

Cone do cubo
Esferas

Caixa de esferasg do cubo

Corpo do cubo

11

12

Protetor do rolamento
Contraporca

Niple

Raio

Aro

Protetor da camara de ar

FIGURA 6 — Roda diantoira
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2.2.7 Roda traseira

Conforme Figura 7.

—

- Cubo B8 -

Contraporca
2 - Eixo 9 - Cubo traseiro com freio a contra pedal
3 - Cone do tubo 10 - Cubo traseiro com caixa de mudangas
L - Esferas do rolamento 11 - Raio
5 - Caixa de esferas do cubo 12 - Aro
6 - Corpo do cubo 13 - Niple
7 - Protetor do roiamento 14 - Protetor da camara de ar

FIGURA 7 — Roda trasaira



2.2.8 Fneu, camara do ar

Conforme Figura 8.
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1 = Pneu
2 - Camara do ar

FIGURA 8 — Pncu e cimara



2.2.9 Pura-iana dianteiro

Conforme Figura 9. //

1 - Para-lama

2 - Suporte

FIGURA 0 — Para-lama diantsiro



2.2.10 Para-iana traseirc

Conforme Figura 10.

I - Para-ilama

2 - Suporte

FIGURA 10 — Para-lama traseiro



2.2.11 Transmissao

Conforme Figura 11.

Corrente

Descarrilhador dianteiro

Oescarrilhador traseiro
Roda livre

Roda livre multipia

o N W N
]

Alavanca de mudanga de marcha

FIGURA 11 — Transmissfo-



2.2.12 Diregav

Conforme Figura 12.

DU« ANEEY - T~ VN B N

Guidao

Suporte do guidao
Expansor

Parafuso do expansor
Cone do expansor
Manopla

Arruela do expansor

FIGURA 12 - Diresdo




2.2.13 Selim

Conforme Figura 13,
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1 - Selim
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FIGURA 13 — Selim



2.2.14 Fretos
2.2.14.1 Freio a pinga

Conforme Figura 1.

@

I - Alavanca 6 - Pinga

2 - Alavanca auxiliar 7 - Sapata

3 = Suporte da alavanca 8 - Guarnigao
L -« Cabo 9 - Tensor

5 = Protetor do cabo

FIGURA 14 — Froio & pinga (diantciro o tresairo)
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2.2.14.2 Freio rigido

Conforme Figura 15,
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- Alavanca

Articulagao superior
- Mola

- Vareta

Garfo

- Sapata

- Guarnigao
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FIGURA 16 — Froio rigido dianteiro



2.2.14.3 Freio rigido

Conforme Figura 16.
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Alavanca

‘Articulagao superior

Mola

Vareta intermediaria
Articulagao superior
Vareta inferior
Articulagao inferior
Garfo

Sapata

Guarnigao

Guia

FIGURA 16 — Froio rigido troseiro
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2.2.14.4 Freto misto

Conforme Figura 17.

a) PECAS DO FREIQ MISTO b)

! - Garfo do freio traseiro c/suspensor 6 - Garfo do freio dianteiro

2 - Guia do freio traseiro (par) 7 - Guia do freio dianteiro (par)
3 - Mola do suspensor 8 - Suporte do freio dianteiro

L - Maganeta 9 - Mola do freio dianteiro

5 - Cabo c/capa

a) traseiro h) dianteiro
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2.2.14.5 Freto a contra pedal

Conforme Fiqura 18.

FIGURA 18 — Frcio o contra pedal



2.2,15 Pedal

Conforme Figura 19.
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Eixo

Caixa de esferas
Esferas do rolamento
Cone

Espagador

Corpo

FIGURA 10 ~ Pedal
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2.2.16 Bagageiro
2.2.16.1 Bagageiro dianteiro

Conforme Figura 20.

FIGURA 20 — Bagogsiro dianteiro




6.2 Bagageiro traseiro

rme Figura 21.

FIGURA 21 — Bagogeiro traseiro



2.2.18 Suporte lateral com roda

Conforme Figura 23.

J..\l.r.u-.n.:hfv.p...iws. .2

FIGURA 23 — Suporte lateral com roda



2.2.17 Deseanso

2.2.17.1 Desecanso lateral

Conforme Figura 22.

FIGURA 22 — Dozeanso laterai




2.2.19 Protetor
2.2.19.1 Protetor da corrente

Conforme Figura 2L,

FIGURA 24 — Protstor da corrante



2.2.19.2 Protetor circular corrente

Conforme Figura 25.

FIGURA 25 — Protstor circuisr da carrente

2.2.19.3 Protetor dos ratos

Conforme Figura 26.

FIGURA 26 ~ Protator dos rmaios

T .



2.2.20 Retro-refletores

2.2.20.1 Retro-refletor dianteiro
Conforme Figura 27 a.

2.2.20.2 Retro-refletor lateral
Conforme Figura 27 b.

2.2.20.3 Retro-refletor traseiro

Couforme Figura 27 c.

27 c¢)

FIGURA 27 - Hfctro-refloctor



2.2.21 Equipamentos e acessorios
2.2.21.1 Bomba de ar

Conforme Figura 28.

FIGURA 28 — Bombado ar
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2.2.21.2 Farol, dinumw ¢ lunterna traseird

Conforme Figura 29.
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FIGURA 29 — Farol, dinamo o lanterna trassira



