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i- PLANEJAMENTO ESTRATÉGICO

i.i™ INTRODUÇÃO

A Eipresa “ G -V LTDA “ atuara 
0 0  Riercado de servicos de galvanoplast ia para 
terceiros r trata —se de uma empresa de peque­
no porte que -fornecera serviços de sal vano— 
plast ia com elevado elevado padrao de qualida­
de para atender prineipalnente as necessida­
des das eupresas lontadoras instaladas na ci­
dade industrial de Curitiba que serao respon- 
saveis por aproxsraadaiente 9#% do -faturamento 
ros restantes i#% deverão ser absorvidos pelas 
pequenas e medias empresas do Setor Metal Me— 
canico

i -2- ANALISE AMBIENTAL

i.2.i- FATORES ECONOMICOS

A> O faturamento da empresa esta d i reta­
mente vinculada corsi as industrias do ramo me­
tal mecânico da Cidade Industrial de Curitiba®

B > A expansao ou retracio no mercado agri­
cola também i nf 1 uertc i ar a o resultado da em­
presa s, pois os principais clientes estao vol­
tados para o mercado agricola»

i -i -2— FATORES TECNGLOGICÜS

A concorrência sera a nivel re­
gional p r in c ipalnente se consi derarmos que os 
outros concorrentes 11a i ores nao possuem urna estrura de baixo custo operacional o que os 
impediria de penetrar na faixa de mercado onde atuara a " G-U LTOA.”



FATORES COMPETITIVOS

A concorrencii sera a. n i vel re­
gional pr i nc i pslRicrite se conssderanos que os 
outros concorrentes m a \ores nao possuem uia 
estrutura de penetraçao na -faixa cie mercado 
onde atuara a V  B.V LTDA- f

1.2.4— FATORES GEOGRÁFICOS

A instalacao da eipresa ser a
na Cidade Industr ial de Curitiba r o que agi-
I szara o receb i K n t o  e a entrega de seus pro­
dutos aos clientes T conpatibi1 izando com a 
filosofia do E just In t íie” ut i 1 izada nos
principais cllentes.

i .3- ANALISE COMPETIVA

1.3.1— CONCORRENTES

Os principais concorrentes sao 
ALUMITEC , e NILKO.

i .3.2- FORNECEDORES

As materiais pr inas serao ad­quiridas de interiediarios pequenos e medios 
fornecedores-

1-3.3- COMPRADORES

A " G . V LTDA “ depende das 
grandes empresas aaontadoras instaladas na 
CIC * Cidade Industrial de Curitiba T visto 
que do faturasaento ser a originado de suascompras
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i. 4- OBJETIVOS

A > Atingir um faturamento de CRS 18 mi­
lhões. no primeiro ano,»

B > Atingir um volume de vendas para o
segundo ano de CRS 3-6 milhões.

C> Atingir nivei de rejeicao zero de
c1 i eotes.

D > Obter a liderança no setor a nivei
regional no terceiro ano coi aumento de 50% na 
producao e vendas»,

i -5- ESTRATEGZAS FUNCIONAIS

i .5.1- NA PROOUCAO

A> A aqui s i cao de isquinas modernas e
efi ci entes .

B > Eliminar t odos os possíveis d isper- 
d ic i os atraves da adocao de tecnicas de "Admi—
n i stracao Japonesa.'*

C > Implantar ures programa de manutencao
preventiva total.

i .5.2- FINANÇAS

Reducao de estoques y liberando 
recursos para apiicao e® imobilizado.

i.5.3- VENDAS

Capacitar o vendedor sobre pro­
cessos de fabr i cacao ap 1 $ cacoes e garantia 
de quali dadc e vendas.
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2- ASPECTOS GERAIS DA INDUSTRIA

2-i— FATORES DETERMINANTES DO CUSTO

L = n C P - C >

L. — lucro bruto alcancado r se® impostos 
e t aKas •

n — volume de vendas 
P — preco de venda, do produto 
C — custo do produto

2.2™ LOCALIZACAO

O local escolhido e a Cidade 
Industrial de Curitiba « Os fatores considera- 
dos na escolha forasm-

A) Dispon ib i 1 idade de ssiao de obra
B > Disponibilidade de energia eletr ici
C > Proximidade com mercado consuii dor

3- CONDICIONAMENTO DO PROJETO

Foram selecionados equipamentos simples 
para a gilvanszscao de pecas de alta qualida­
de r porem versáteis r de modo a possibilitar 

com poucas lodificicoes , a execucao de ou­
ros serviços como b i cromat i zacao, fosfati za- cao •



3 .  i -  L INHAS DE PRODUCAO

A galvanoplast ia projetada, oes­
te trabalho poder a operar coí pecas cujos i«a-~ 
ter i ais básicos seja» ferro ,• ac o , bronze r 
latao e de outra forma geometrica, que nao ex­
ceda oo seu comprimento 1*5 istros.

A fim de que o processo se tor­
ne econoffii co devem ser observados rigorasa- 
iente os custos operacionais para a manuten — 
cao preventiva dos elet rol i1 os . A galvano- 
plast ia e um processo f i si co-qu senico e que 
depende cia e-cononsia de produtos quimicos e 
energia d i spendi d a «

3.2- CAPACIDADE DE PRODUCAO

A capacidade de producao e de­
finida em area depositada por hora de traba­
lho» ? sendo que o projeto foi diiensionado em 
termos aproximadanente 5#@# dm2 galvanizados 
em 8 horas de trabalho r considerando — se que 
e®% do tempo s e n  api i cado na deposição e 2#Z 
na ianutencao de banhos T reparos»»»., foi 
previsto ura a pelicula de zinco básico de I# íiicrori metro»

Podemos eventualmente auientar
a producao adotando recursos técnicos como 
por exemplo *. executando-se as ad icoes para 
manutencao de banhos era hora—extra .

3.3- INSTALAÇÕES

A fabrica devera ser edificada 
com tijolos de barro rebocados co® telhado 
dente de serra e n v i dracado e cobertura de fi — 
br o c i tnent o »

O piso devera ter uma protecao 
especial de epoxi devido a respingar ox i dos•



3 . 4 -  OBRAS C I V I S

As instalações eletr icas serao 
externas e aereas r as hidráulicas de tubo PVC.

Os esgosto contara de tres tan-
ques de concreto r para tratamento de despe-
j os .

A i lünsnacao ser a -feita através de lampadas -fluorescentes»
A area construi da devera ser- central e ter 233T0 m2 r sendo que o terreno

tera area de 45# »2 C 2 5 r# X 18 r# m >
O valor do terreno e de CRSi .400.000,##»
Despesas de construcao por me­

tro quadrado CKÍS 18.###r##
terreno.............CR% 1 »4##»###*##
construcao-.........CRS 4»194.7#©»##

t ot al 5.594.7#© y##

3.5— MOVEIS E UYEMSILIGS

O quadro a seguir da uma ídeia 
a respeito dos moveis e utensílios que serao necessari os»

Quantidade Dfscricao CRI

soveis para escritorio í%M%r

í saquina para escrever 3#„#®§f

i iaquina de calcular 3M%t

i telefone 32 %.M,

instalações para depo­
sito e aliGxarifado 359.M8,

diversos 69.909.
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4- ENGENHARIA

4-i- PROCESSOS PRODUTIVOS

A tecrtolog i a da galvan izaco e 
semelhante para t odos os istais-base di-fer indo 
somente ti detalhes de operacoes.

O f 1uxo da eletrodeposicao in i- 
c i a-se pelo preparo da peca ou aetal-base r ou 
seja , o pre—acabamento de sua superficie - E 
de capital siaportanc ia para a qualidade final, 
de vez que as camadas de recobri mento , multos 
delgadas , na eletrodeposicao acoipanharai» to­
dos os defeitos das superficies e nao t erao 
condi coes de corrigir ou disfarçar esses de- 
feitos. Apos o pre — acabamento as pecas sao 
lavadas , desengorduradas e preparadas para a 
eletrodeposi cao dos met a i s - Apos essa ele— 
trodeposicao sao lavadas e , ei alguns casos 
novamente poli das.

4 « i „i— POLIMENTO E REBARBAGEM

E o preparo mecânico que se fas 
para dar uma peca estampada , fundida , fora— 
jada , extrudada , injetada etc. condicoes
de perfe\cao técnica para receber um acabamen­
to superficial decorativo , protetor ou fun— ci onal.

A> Limpeza por jato abrasivos E a limpe­
za que aproveita a acao at r i t ante de particu­
las quando essas sao arremessadas sobre uma superficie .

Mari os sao os abrasivos usados , desde 
cascas de nozes , areia, oxido de aluminio, 
ate granalha de aco.

O abrasivo e atirado contra a obra 
por meio de um jato d i r i j i do e depois e reco­
lhido no fundo da maquina e transportado nova­
mente para o reservatório de al s ment acao - Es­
sa operacao presta—se também para a retirada 
de recobrimentos emtalicos ou organicos ou 
para conferir acabamentos espec i as diversos 

e* t i in *2̂. d o s* e* t c s. «



B ) ESMERILHAMENTO E POLIMENTO s Essas ope- 
racoes r comuns nas ofic inas galvanotecni cas y
englobais os diversos meios e processos do pre­
paro mecânico da obra que conduzes» a uma apre- 
sentacao ja definitiva ou a condicoes em que 
lhes possam ser aplicados delicados acabamen­
tos galvanicos . De acordo com o acabamento 
final da superficie , o esmcr i lhaiaento e pol i- 
ientosao classificados « ’

ESPECULAR— nenhum defeito superficial vi­
sível .reflet ividade maxima ( espelho ).

BRILHANTE- nenhum defeito superficial vi­
sível , porem r com reflet ividade menor .

ACETINADO— nenhum defeito superficial vi­
si vel „ porem r as linhas direcionais de aca­
bamento ainda sao percepti ve i s«

FOSCO— acabamento mordacado ysem brilho e 
com linhas v i s i ve i s de acabamento

P 5S r 33 Í31- v £~~ 11 £•" is (pi fí ez.~ «2 c.i cr g~& jj o f ar q e> «s,
podem ser usadas rebolos r 1 ixas T rodas res­
covas r correias etc...r mas normalmente as 
maquinas mais comunmente encontradas nas in­
dustrias galvanicas sao as politr iz 
es que fundanentalmente constara de um eixo 
alongado em ambas as d i recoes onde sao acopla­
das as rodas F escovas ou discos girando com
alta ou baixa velocidade e com abrasivos que 
podem ser colados ou agregados através de pas­tas de polimento»

Como abrasivos podem ser usa­
dos” o oxido de alum in io , o carbureto de si­
lício y o esaer i I natural, a pedra pomes , o 
oxido de ferro y o oxido verde de crorno e ou­
tros .

Nas rodas de feltro r pano F 
couro r ladeira r algodao * lona y brim e li­
nho , cost uma—se colar os abrasivos enquanto 
que nas escovas de sisal , pita etc», mais co­
mum o uso de agregados de abrasivos com se­
bo. que sao passados regularmente nessas es­
covas .

Para certos acabamentos , pode- 
se usar escovas de latao T ferro r aco r etc.» 
mr sem abrasivos»



C> TAMBORAMENTO OU BORRILAMENTO

E urna. Qperacao relat i varaente 
lenta que proaiove suave fr iccao por meio de um 
movimento constante , er» uma massa de pecas, 
colocadas dentro de um tambor § irator io 7 de
tal maneira que os impactos entre as pecas se 
reduza® a um minimo de preferencia zoro.

Basicamente sio tres os ■Fenôme­
nos que podem ocorrer nas pecas tratadas nos 
tambores giratorios a i— rebarbacao

2—  esmer ilhaiento
3— esmagasiento ou repu-

xaiento-
Esta operacao e nitidamente 

abrasiva, na sua Forma ma c s grosseira visa a 
el iiiinacao de i ncrustacoes de qualquer nature­
za r da fund i cao r Forja e de* rebarbas de 
qualquer origem r na sua »odalidade ma i s deli­
cada *• C muita vezes como operacao subsequen­
te) r desbasta marcas de us i nagei * asperezas
superfic iais de qualquer origem T o x i dacoes 
ligeiras F depositos eletrol it i cos r pintura 
et c • . •

De unta maneira geral , portanto,
visa produzir uma superfic ie mais Fina homogê­
nea „ da mesma Forma que o 1 Ixamento r o poli­
mento e r por Fim , o lustramento*

Todas essas o p e n c o e s  tem por 
Fim quebrar cantos arredondary uniforiizar e y 
guando devidamente controladas T podem levar a 
«ii extraord inar io ap r i raor amen t o da superfí­cie»

A principal vantagem da ut i1 i — zacao do tambor para a operacao de preparacao 
de superF i c i es esta na operacao de grandes 
cargas de pecas pequenas e como um processo 
bem mais rapido e homogeneo«

Para o pequeno industrial „ es­
ses equipamentos podem ser construídos rs a 
propria o F ic I na e o consumo dos meios abra­
sivos e produtos quimicos podem vir a ser re­
duz i dos r substituindo —os por pedras naturais 
C de praias r ri os et c -) e por detergentes Fa­
cilmente em contratos no comercio local *

O barri lamento e uma operacao . portanto,, desejável no caso de pecas miúdas , 
como por exemplo , b í juter ias *■ arruei as , 
tampas de canetas , pinos T eofeites T puxado- 
res et c ..•
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4.1™2™ DESENGRAXAMENTO

A limpeza i nadeqaada ou lavagesi 
insufle iente e uma das principais causas de 
rejeicao no processo galvsn sco T por isto 
atencio especial deve ser dada ao desengraxe

A acao e final idade principal 
dos processos de pre-'i i mpeza e dividir as i m— 
purezas que se encontram aderidas a superfi — 
ciey em unidades menores de ma i s -f ac i 1 remo­
ção pelo processo de lavageis - Os tres proces­
sos que tem essa propriedade sao s a disper­
são r a saponifieso e a emulsificacao.

A DISPERSÃO faz com que parti­
culas solidas r por icso de agentes dispersan- 
tes ou detergentes sejam secc i onadas em
unidades ainda menores T facilmente removi—
veis. Caso de residuos de operacoes de poli­
mentos . A SAPONIFICACAO aplica-se na 
reimocao de oleos vegetais r na sua ma i or i a 
provinientes de operacoes de estaipagei 
Neste caso acidos graxos e esteress sao
transforaiados r com os al cal i s r em saboes so­
lúveis que sao a seguir removidos pela agua de lavagem»,

A EMULSIFICACAQ e um processo
parecido com a dispersão r com a diferença
que os oleos e que sao secc i onados em parti­
culas nuito menores , as quais entram comoparcela da propria emulsão .

Solventes organicos contendo
eiulgadorcs umectantes devem ser usados como 
emu1si fi cadores .

4.1.3- DECAPAGEM

E o processo pelo qual sao re­
movidas as particulas metal icas r a ferrugem e 
outras camadas de ox í dos . A decapagem e 
executada com acidos minerais r como por 
exemplo ac ido sulfur ico ou clorídrico em pre­
sença de inibi dores T necessarios , de vez que 
a decapagem gera sempre o desprendimento de 
hidrogênio < pela reacao do ac ido com metal > 
e esse pode ser absorvido pelo metal base 
causando retardaiento ou -fragilidade no pro­cesso .
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4.i*4— ELETRQDEPGSICAO DE ÜETA1S

A forssa e a, estrutura de ui de­
posito met al ico , obtido eletro! it icamente,
depende nao somente do saetal base e do eletro— 
depositado mas taibei das condicoes em que se 
processa a eletro!ise - Fazendo — se var i ar 
essas condicoes de eletro! sse < fcesaperaturar 
densidade de corrente r PH r ig itacao > pode- 
se obter uma grande diversidade de estruturas 
dos depositos metálicos , desde depositos li­
sos , aderentes e regulares r ite os abores­
cent es Formados de grossos cr itais sobre- 
post o s .

Abordaresios a seguir somente a 
cobreacao y a niquelagei e a croiageia que in­
teressam diretamente .

A> COBREACAO
E a operacao que tem por Fina­

lidade o recobriiento das pecas coi uma ca­
mada de cobre-r camada essa que simpliFicara 
todos os processos posteriores de deposicao 
O cobre pode ser eletrodepositado at raves de 
solucoes de compos icoes com estruturas cris­
talinas distintas . Mi pratica usam—se banhos 
de cobre acidos ou banhos alcalinos .

Sao ac i dos s
— banhos de sulfato de cobre
— banhos de fluorborato de co­

bre
— banhos de a!qui sulFato de co­bre
— banhos de fosfato de cobre

Sao alcalinos s
— banhos de cianeto de cobre

banhos de p i rofosfato de co­bre
banhos de cobre—ai i no
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Esa se tratando de cobrear pecas
em -ferro , o banho alcalino de c i aneto de co­
bre e o ' indicado . As peliculas produzidas pe­
los banhos acidos sao frageis e nao sdereai 
tao bem **

Os banhos de cianeto de cobre 
produzem depositos da ma i s alta aderenc i a , 
mu ito brilhantes e de grande cobertura e que 
constituem uma foase para os processos de n i — 
quel agem , tanto para f i nal i dade decorativa com 
técnicas ou industriais .

Sao const ituidos de cianeto de
cobre r cianeto de sodio ou potássio r carbo­
nato de sod i o e sal de Rachei le. Uma forsuula t i p i ca ser i a s

Cianeto de cobre-......45 g/i
Cianeto de sodio-------6# g/l
Carbonato de sod í o » » « » «3# g/l 
Sal de Rochelle........50 g/l

O PH da solucao devera ser de
12 a 13 e a temperatura de trabalho 2# — 3#
graus Celsus•

Com uma densidade de corrente 
de 2 A/di2 pode-se obter o deposito de uma pe­
licula de 10um de espessura em 13 minutos a 
eficsencii de B0%«

Banhos com concentracoes d i fe­
rent es produzem e v i dentenente depositos d i fe­
rent es e assim que r na cobreacao ut i1 Izai —se 
normalmente dois banhos a um para produzir pe­
liculas finas porem com boa aparência penetra— 
cao denominado " cobre toque ou " str ike 
e outro, para aumentar a espessura de deposito
denominado “ cobre espessura " ou “ platirtg "

Os anodos para os banhos de co­
bre alcal i no devem ser em cobre eletrol it ico 
fundido ou do tipo OFH C oxygen Free H i gh Conductivity >

B > NIQUELAGEM
E a operacao que tem como fina—

1 idade o recobr imento das pecas com uma camada
de niquel r que confere propr i edades de prote­
ção as pecas e serve de base a croaagei deco­
rat i va .

O n s quel tal como o cobre pode
ser depositado através de diversos banhos
quiiicos diferente r mas os mais difundidos e 
usados atualmente sao os tipos ” Ualts 08



A formulacao t ip ica de ui banho 
ou eletrodo para rs I que! aient o e s

Sul-fato de n i quel . . . . 25# a 35# s/l
Cloreto de n i quel . . • . 5# a 9# g/l
Ac t do bor ico 4# a 5# s/l

Esse banho co® PH de 2 r 5 a 5 r#
trabalhando a uma teiperatura de 4# graus Cel­
sus e a densidade de corrente de 3 a i# A/d»2 
pode produzir uma pelicula de i# um d ̂Eb* Ê2° "ES* f̂1 íSs1 
sura em 12 sinutos .

O banho de sul-fato y taibei de— 
nora i nado “ tipo Ualts * apresenta varias van- 
t agens e e o mas i utilizado pelas seguintes 
razoes a

— baixo custo
— pouco corrosivo
— de f a c s1 controle
— produzir peliculas mais resisten™

t SS m
l‘ar i os ad i t i vos pode® ser 

acrescidos aos banhos de cobre reduzindo a po­
ros idade ,r aumentando o brilho e a dureza da 
pelicula »

O ac ido borico t amponi za o ba­
nho r isto e , lantei o pH nos niveis deseja­
dos durante o funcionamento . Entretanto F de— 
ve-se controlar d iar ianente essa constante que 
tende sempre a aumentar , e adicionar ac i do 
para a manutencao dentro da -faixa y sempre que 
necessário « Devido a degradacao dos abr i 1 ha— 
isentos e a contarainacao dos sais e de impure­
zas netalicas r torna—se necessário r frequen- 
tefflente a fiItracao cora carvao ativo e a pu­
ri fio ac ao eletrol it ica dos eletrol 11 os , af í iii 
de €ív i t ar a ocorrência de depositos “ que i ma­
dos " quebradiços -

A densidade de corrente e obti­
da facilmente e autoiat icaraente controlada r 
co® a u x i 1 io de ura equipamento siaples chana- 
do catasietro que dispensa a ®edicao cias 
areas das superfícies r nem sempre simples de 
isdIcao era objetos irregulares.
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C> CRQMAGEME a operacao que t eia como f l na-
1 id ad £2 o recobri mento das pecas coiii urna c a u ­
da de cromo « E usado os artigos previamente 
niquelados para promover na ior dureza e eoos— 
tancia de brilho C maior reflet i b i 1 t dade > . O
cromo possui larga api icacao na industria 
autoimb i 1 ist ica de vez que *■ os artigos cro- 

lados possuem boa durabi 1 i dade r resistenc ia a 
arranhões r excelente resistencia a corrosão e 
ao embasamento.

A deposicao do croino e f e i t a 
sobre a pelicula de n i quel previamente deposi­
tada r con o que se obtem ma i s aderenc i a ^brilho e u n í for®i dde« O deposito sobre o n i — 
quel permite t ambesi* a cronage» seja satisfató­
ria coi uia pelicula multo fi na de cromo»,

A deposicao do cromo realszi-se 
d i ferentenente da deposicao dos outros metais.» 
Ma croiagei a deposicao ocorrei por consumo 
dos sais de cromo dissolvidos no banho e oao
por corrosão ou desgaste do anodo.

O cromo sendo um mental mu i t o 
duro o preco do polimento posterior a de— 

posicao e proibitivo r pel o rque os depositos 
deve» ser perfeitamente controlados a fim de 
nao produzirei peliculas foscas -

A croaiagei brilhante e obtida 
co® peliculas finíssimas de # T2 a #^5 ui so­
bre o n i quel e por esta razao que a niquela— 
geis que a precede deve ser a ma i s perfeita
possivel . O descascar da croiBagens ocorre 
sempre pelo descolamento da canada de n i quel 
mal depositada e nunca pelo descolamento do 
crorno.

Os eletrodos de c r D M g e i  sao 
solucoes a base de trioxidos de cromo em con­
cent racoes de 3## a 4## g/l r para crornagem 
brilhante e cramagem industrial dura.* 250 a
35© g/l . A deposicao do cromo e muito mais
lenta do que a maioria dos outros metais e o 
consumo de energi a mu itissimo ma is alto. A 
cronagen exige r por isso „ muito controle de 
consumo de material e de energia a 1em do con­
trole de qualidade»



8as i casiente as foriulacoes para 
os eletrol itos , defiomidos cie baixa ou alta 
concsntracao F te® as seguintes coiposicoess

Componentes Baixa Alta
tri oxido de cr osso 25# g/l 4## g/l
acido sulfuroso 2 ?5 g/l 4 r# g/l

Onde para suelhor r ersd s isieot o w o 
tri oxido cie croio e sc i d sf icado pelo ac i do 
sulfuri co conservado a relacao de

O ac i do sul fur i co funei ona r no 
banho coso catai izador sem o que nao havera 
deposição do met ai . Outros cataiizadores po­
derá» ser ut i 1 izados T tais como fluoretos de 
sílicio ou mesmo uma mistura cie fluoret o e 
ac i do sulfur ico- Os catai izadores possib i 1 itam também o deposito de cramo ma i s duro e econo­
mia de energia .

E importante consultar os re­
presentantes de produtos para galvanoplastia a 
respeito do emprego de cataiizadores .

Os anodos ut í 1 izados sao em 
chumbo duro C contendo 8 % de ant intortio > ■ A
temperatura de deposição deve ser em torno de 
4# graus Celsus e a densidade da corrente 1# 
A/dn2 .

Durante a croiagei ha decompo­
sição da agua e desprend iiento de hidrogênio , 
donde a necessidade de instaiacao com exaustao 
saindo diretamente do tanque . Esta i nst al ac ao 
de exaustao dos gases emanados da cromgeia nao 
pode ser iraprov i sada , deve ser e m , plastico 
FVC e desenhada tecnscaiente , incluindo um 
•filtro em 1 a de vidro que retem sa i s de crosao 
que sao acarretados cora gases em proporcoes
que pode® atingir 5 %.

O ac i do crom i co e extremamente 
venenoso e todas as prov i denes as devem ser to— 
tadas contra a poluicao e trabalho dos opera— r i os «,
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4 .2- FLUX06RAHA DE PRODUCAO

ser segui do 
abaixo 2

O fluxograia de producao pode 
pelo mcQfsspafihaBsent o da fisura

FLUXOGRAHA

PECA
BRUTA

POLIMENTO DESENGRAXE 
P » e 1T1 u. 1 s i o n a v e I

LAVANGENS DESENGRAXE 
ALCALINO

LAVAGEM

DESENGRAXE 
ELETRÜLITICO LAMAGEM DECAPAGEM 

AC IDA

COBREACAO 
baixa corrente COBREACAO 

alta corrente
L A M A G E M

L A M A G E N S ATIMACAO 
ACIDA

LAMAGEM

ATIMACAO LAMAGEM N I D U E L A M E N T O

LAMAGEM CROMAGEM LAMAGEM

E X A M E LAMAGEM REDUCAü

EMBALAGEM ESTOCAGEM
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4 .3- MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

P EL. AC AO DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 
QUANTIDADE DISCRIMINACAO VALOR

OBS. s Note-se que os itens se® quantidades es­
pecificados refere—se a instalações e tivera® 
seus p recos orçados de acordo co® as areas 
previstas no fluxosrama anterior C i t em 4.2 >

i# tanques em -Ferro

12 tanques eua Ferro
revestidos cam p vc 4-5#.###

3 ret ificadores 12 V
i###A y tr ifasico 81# -###

3 pol itr tzes 18®.###
i 'bancada para embala—

se® <6#*.###
— estrados 27#.###
— condutores 9’#.###
— barramentos 45.###
— tubulações de agua

eis* pvc 37-5##
— esgotos 22-5##
— instaiacao inclusive

antipoluícao 82.5##
— outros 232.5##

TOT AL mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm 2. <S5# . ###



4.4™ CONTROLE DE QUALIDADE

O controle de qual idade em pe­
cas acabadas por eletrodeposi cao se constitue 
basicauente de exaie visual saed icoes de es™ 
psssurss de castadas c? testes acelerados o e 
corrosão •

Como nosso trabalho dest i na-se
a pequenas industrias , sugerimos un 1 caasent e o 
controle visual das pecas nos vsr t os estágios 
de faSsr icacao . Eventualraente outros testes* 
se necessários r serio realizados por tercei­
ros * nas -firmas fornecedoras de produtos quí­
micos ou nos Institutos Tecnolog i cos«

Recomenda—se ura controle roti­
neiro das concentracoes dos produtos consti­
tuintes dos eletrolitos * por melo de analises 
rapidas que muito contribuirão para a qualida­
de final do produto®.

Gs fornedores de produtos para 
galvaooplast ia estao a d isposicao para ass i 
t ene s a técnica e devem ser consultadas peque­
nos © ísed s os sodustr iais que nato dispõe de 
técnicas de n i vel superior

4.5- CONTROLE DE POLUICAO

Hu i t as das substanc ias químicas 
incluídas nas solucoes galvan izadas T bem como 
os gases emanados dos processos sao de umn mo­
do geral toxscos ou poluentese * portanto * 
merecedores de atencao especial.

Na protecao contra emanações de 
gases , os cuidados devem iniciar—se na cons­
true ao civil r nos locais de alojamento dos 
tanques de gilvanoplast ii •

Afim de reduzir ao minimo as 
condensacoes de vapores e possibilitar um me­
lhor arejamento * esses ambientes devem ser 
bastante alto — 4 metros de pe direito.

Os eletrodos que trabalham a 
quente , emanam alem dos gases químicos r o 
vapor tí agua que pol ue e eleva a uai idade r e—
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O processo do ei i ra s nacao se- da por* reacoes qu i i i css r adsorcao e lavagem de­pendendo do produto a ser el i m i nado.
Independentemente da exaustao

direta era cada cuba * o ambiente geral de 
trabalho devera ser provido de um grande 
exaustor central-A el i ra i nacao ou reducao da po­
luição provocada pelo desejo das solucoes ele— 
trol it icas e das aguas de lavagens e bem mais 
d i f i c i 1 de ser controlda, e t arabera indispen­
sável , os residuos dos sais de cromo sao al­
tamente perigosos ao serem despejados se» tra- 
t amento. Mao e peri i t i do por lei -fazer o sim­
ples desvio das aguis polui cias através dos de— 
cantadores das redes de esgotos , as residuais 
elevem ser tratadas antes de serem despejadas 
de modo Et reduzir Et niveis nao prejud i c i a i s a 
corscentracio das substanciais poluentes -

RECUfERACAO DE AGUAS RESIDUAIS 
ou despejos » pode ser efetuada por dois pro­
cessos s o classico mais simples e barato no 
qual as aguas residuais sao de inicio decanta­
das e a seguir tratadas quinicanente e o pro­
cesso de 83 troca de ions

O PROCESSO CLASSICO e e c o n o i k o  
quando,o volume de agua a ser tratado nao e 
muita grande .

As m e d i as i ndustri as galvani cas 
que ainda adotam esse sistema emprega» um pro­
cesso continuo *• decantaçao e tratamento quí­
mico oneroso para ser perfeito e por isso mes­
mo nem sempre muito eficiente . Consiste * ge­
ralmente em fazer passar as aguas polui doras 
através de uma serie de tanques de decantacao 
e de tratamento quimico adequado a cada caso.

O PROCESSO DE TROCA DE IOMS
elimina comp1etaiente as substancias contidas 
nas aguas sem utilizar qualquer tratamento ou 
reacao química - O processo nao modifica, essas 
substancias contidas nas aguas , absorve-as.

O sistema trocador de ions temainda vantage® de recuperar agua de ot i ma 
qualidade que pode novamente entrar no proces­so produt ivo.

O processo se faz por interme­
dio de uma resina organica especial que ab­
sorve todas as impurezas . A resina satura—se 
de tempos em tempos r quando ú subst ituída»

Alguns produtos como os abri — lhantadores organicos , interferem nas resi­
nas ” bloqueando-as M ou se j a impedindo sua
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MAÜ DE OBRA

Para usna producao corrente e 
ininterrupta cia regime de trabalho de 8 horas 
d i ar i as r serao necessarios os seguintes ope­
rar i OS S

A > 2 a 3 pol idores r dependendo da com—
P 1e x i dade das pecas

B > i operador para a linha de desengra-
xaraento•

C > i operador para linha de cobreacao e
r»i quelagem -

D) i operador para zirscagesu
E > 2 técnicos qu i «i i cos

Por lei a industria devera ter 
um qu i m I co responsável , esse técnico poder Et
ser o responsável„

Mo calculo do custo da ma o de 
obra devera ser previsto o adicional ínsalu- 
bri dade.

O quadro a seguir da a relacao
do pessoal necessário ao func ionaiento de uma
galvanoplastia

HAO DE OBRA

CARGO OU QUANTI SALARIO HENSAL TOTAL ANUAL
FUNCAO DADE

DIRETA 6 1.43 „000 858 „000

OPERADORES 3 12-000 468-000

POLIDORES 3 10-000 390-000

IN DIR E T A 5 23 „ 6 <b 0 í „ 534 „ 0 0 <ò

TEC QUÍMICO í 50-000 650-000

CONTADOR i 40„000 520-000

AUK» ESCRITOR IO i 20-000 260-000

S E R D E N T E S 2 8 - 000 i 0 4 - 000
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d™ RESU L T A D O S  O P E R ACIONAIS

6 .1 -  RECEITA OPERACIONAL

Tomando -se  por base o pr eco 
unitário  de 78, 00/fc g galvan I zado, nao incluin­
do impostos e taxas « teremos corno re ce i ta s  
anual ou -faturamento bruto para a producas 

prevista de 3## t on/ano r to ta l  CRS 
23 n ̂ #0 . 000 T #0

é t. 2 — CUSTO OPERACIONAL

<S»2.i- CUSTO FIXOS

A > DEPRECXACAO = Fora» consideradas as 
seguintes taxas das depreciacoes*

— 5% ao ano sobre o valor das construcoes
— 10% ao ano sobre o valor dos imóveis e

«it ens i 1 i os
— 20% ao ano sobre o valor das maquinas e

equi paientos de producao e dos equipaientos 
a u x ilia res  e ferramentas - Ha um acentuado 
desgaste no equi paiento.

QUADRO DE DEPREC1ACOES

ITENS VALOR CR$ MIDA % RESERVAS
UTXL ANUAIS p/
<a n o s d e p r e c i a c a o

1 - c o n s t r u c o e s  4»194«700 y 20 5 209»735,

2•••• move i s e 8 6 9 0 0 0  „ í  0 10 86,, 900 ,
u t e n s i  1 s os

3 -• m a q u i n a s e i  »062«000 y 5 20 2 í  2«400 y
equ i panien t os

4 ™ E q u i p a nu e n t o s
A u x i '1 i a r e s e 200 „ 0 0 0 5  20 40 „ 0 0 0 „
Fei-r awnent as

TOTAL 6 »325„700 r 549 .035 y



B > MANUTENCAQ E CONSERUACAO s As despesas 
de lanutencao e conservaeao serao calculadas
na bas de uma taxa anual de i% sobre o valor
das construcoes e 3% sobre o valor dos aiove i s
e utensili os r ntaqu i rtas e equ i p ament os de
producao e equiparaeritos auxi 1 iares e ferramen­
tas • Assi» tersiios"

:t e n s MALOR
CRS

DESPESAS DE MANUTEN 
CAO E CONSERMACAO

% V e\ 1 O r «X fi u «x 1

1 •••• c o n s t i-" u c o 0 s .194 is 700 i „947 ?

move i s e
u.t ons i 1 i os

869 88 000 26 88 000

•..'S m a q u i n a s &
equ i pament os 
de p ro du cao

i „062„000

4 -  e q u i p a m e n t: o s
aux i 1 i a re s  e 
fe r ra m e n t  as

200 88 000'Q 7 6 i. 000 3

TOTAL 6 „ 325 8.70 73 sã 947

Logo as d e spe sa s  com rnanutencao e con~ 
s e r v a c a o t o t a 1 i z a m a i m p o r  t: a n c i a d e C R S 7 3 9 4  7 „ 0 0
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C> MAO DE OBRA INDIRETA s Os custos 
anuais co® pessoal administrativo no valor de 
CR% í.534»###,

D > ENCARGOS SOCIAIS E TRABALHISTAS DA HAO 
DE OBRA INDIRETA s Compreendem o dispendio 
real com os benefic ios devidos por lei < pre­
vidência , Ter i as v repouso remunerado , sala­
rio Tam i 1 i a etc. > e deverao ser adaptadas as 
condi coes locais « Adotamos como base para 
calcuios i## X de incidência »

SALARIO ANUAL INCIDÊNCIAS DESPESAS ANUAIS
i.534.@##r i#0 3.068.0##,

E > PRO LABORE DO DIRETOR E ENCARGOS s Em 
se tratando de uma pequena galvanoplast ia , 
consideramos que sera liderada apenas por um 
individuo , detentor de todo o controle ac i o— 
nar i o e que t era uma retirada mensal de CRS 
2 0 0 . 0 0 0 , 0 #

DESPESAS RETIRADA
MENSAL ANUAL

SALARIO 200.000, 2.400.#«#,
ENCARGOS

TOTAL 208.00#, 3-360.000,

F > DIVERSOS £ Estao incluídos neste iteia 
as pequenas despesas de escritorio r como ma­
terial de expediente correspandenc ia , cafe 
et c -■Essas despesas estao estimadas em CR& 
2#.###,## mensais , perfazendo um total de CK% 24#.@##,#0 anu i i s .

G> INSTALAÇÕES s Orcada em CR$ 4.###.00#F0#.
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6»2.2™ CUSTOS MARIAVEIS

A ) MATERIA PRIMA s As necessidades anuais 
coi ffiateria pr i®a ao nivel de producao „ tota- 
1 izai a iaportaoc ia de CRS 3«47i .300,•00-

B> MAO DE OBRA DIRETA s O valor anual da 
» o  de. obra direta rs ao incluindo os encargos 
sociais „ porei» incluindo o 13 salario e de 
CRS 058-###„##

C> ENCARGOS SOCIAIS E TRABALHISTAS DA MAO 
DE OBRA DIRETA £ Seguindo o mesmo critério es— 
t abei i c i do para a mao de obra indereta „ foran 
calculadas tomando como base a incidência de 
60% « Assim t eremos s

SALARIO CRU INCIDÊNCIA DESPESAS ANUAL
ANUAL % CRS
8 5 0 -# # #  r i  ## S 5 8 .©##„

D> ENERGIA ELETRXCA £ O consumo de ener­
gia el et ri ca ser a de aprox i sadaiuente
5@@Kwh/d ia „ ou ssjai 150 kwh/ano

E> As dcspsas com embalagem resumem, —se a 
aqui sicao de papel protetor e foram orçadas em 
CRS 200-000

F'> DESPESAS FINANCEIRAS £ Para fazer face 
ao financiamento de e q u i pamentos e operacoes
bancarias cie descontos de títulos estao pre­
vistas as seguintes despesas anuais a

— Juros e outros encargos sobre o total 
de maq ui nas e equipamentos de producao e equi­
pamentos de producao e e q u i pamentos auxiliares 
eferramentas„ a razao 12% ao ano -

12% x CRS i-262-000„00 = 151-440„00



H> COMISSÃO DE MENDAS s Para o presente 
trabalho cons i déramos uma contissao a ser paga 
por promocao de vendas , de 2 % sobre 5# % do
faturaaiento anual * ou seja s

CR% 37 . 44*! 5 "f”

CUSTOS OPERACIONAIS ANUAIS

VALOR ANUAL QR% 
4 - 277 . 38-2 * 04

líeprec i ac ao
Manutencao e conservae

Hao de obra indireta
Pro labore do diretor e 
encargos

068.##©*0#

CUSTOS MARIAMEIS 5.237.139

a pri»a
Hao de obra direta 
Energia elet r i ca 
Emba1ag ens 
Agua
Despesas financeiras 
Comissão de vendas

2.471.4##,
858.@## * ## 
647.7##*## 
2@#.### * 
30.249* 

151.44#*## 
374.4#@*##

TOTAL 9.514.571*##
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7- INVESTIMENTOS NECESSARIOS

Podemos agrupar os recursos ne­
cessários a i nstalacao de qualquer tipo de em— 
preend i aiento em tres grandes grupos"1 > Os recursos exigidos para a instalacao
do projeto e que correspodei» ao cap i t al -fixo
ou ifflob i ! izado .

2 > Os necessarios para o seu fune i onatsien-
to propr iaiente d itor corresponde ao capital
de giro ou trabalho.

3 > Outros invest imentos.
Isto posto F ver ifica-se que a 

concret izacao do empreend i nento em questão se— 
ram necessários os seguintes invest inentos 
calculados a precos vigentes em outubro 11P90-

7- i — CAPITAL DE 6IRO

Corresponde ao valor monetário 
dos bens que coipoe o ativo ou patrimonio -fixo 
da empresa • a seguir» .

DISCR IlilNACAO
i — instalações

i .i > obras civis

VALOR CU%

.594.7##,

a) terrenos 
b> construcoes

1 . 4## » #@@ y
4.194.7##,

i -2> move i s e S691»###r
utens i 1 i os

2— maquinas e equipa­
mentos de producao

3— e q u i paientos a u x i —
liares e ferramentas 2##-###^

TOTAL 5-881-6##„



S- ANALISE ECONOMICA FINANCEIRA

Q - i— DETERMINACAO DO PONTO DE EQUILÍBRIO OU 
PONTO DE NIVELAMENTO

O ponto de equi 1 ibrIo represen- 
ta a quant i dade de produc a. a para a qua! r ece i —
tas se i quala® as despesas ou , em outras pa­
lavras ar o ponto a part ir do qual a producao 
deixa de ser d e f i c itari a para coiecar a apre­

sentar resultados positivos™
O ponto de equilíbrio e deter— 

ninado pela equacao
PE = custo fixo x i##

r eceita anua1 — custo v a r i ave1

PE = 23,59 %

Assi® sendo r sera necessário 
que se produza e vencia pelo menos s

ton X #,2359 = 7#.782 kg

anual
Onde £ 3## ton e a producao
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0.2- CAPACIDADE ANUAL DE PAGAMENTO

A capac idade anual de pagamento 
da eupresa em absorver os custos apresentados 
ou as divisas junto aos orgaos f i nane i adores.

A tabela a seguir , nos da a 
deionstracao da capacidade de pagamento da in­
dustria em questaos

DISCRIMINACAG VALDIR CR %

1— receita operacional
2— custos operacionais
3— lucro operacional
4— imposto de renda
5— capoac idade de paga— 

nento ou Lucro liquido

8.3- CRITÉRIOS DE AVALIACAG DA RENTABILIDADE
A > PRAZO DE RETORNO DOS INUESTIMENTOS 

FIXOS s O periodo de retorno C R > das despe­
sas de capital sera dado pela ralacao

R = INVESTIMENTO FIXO
LUCRO LIQUIDO ANUAL

Ou seja i#»325.7@#,#@
-s. £ y35 anos

7.636.985,##

B } RELACAO LUCRO / INVESTIMENTO TOTAL
Ser a igual as 7.636.985,^

-----
12.294.922,## .

23.4##.###,## 
-9.514.571,00

+ 13.885.429,##
- 6.248.443,##

7. 636.985,@@
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