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Projeto PhotoCase

Produto

O PhotoCase foi pensado tendo como publico alvo jovens que tivessem como hobby a
fotografia, mas ndo quisessem investir em equipamento profissional. Dessa forma, a ideia
era combinar praticidade e versatilidade, utilizando o minimo de recursos possivel. Assim, o
produto ndo poderia ter elevado custo em nome da qualidade, precisava ser facilmente
adaptado aos smartphones e removido com facilidade caso ele nao fosse utilizado em
determinado momento.

Modelo de negécio

O PhotoCase, por se tratar de um produto muito barato comparado no mercado em que
esta inserido, € um grande candidato para a venda nas lojas de varejo, € em shoppings

populares, entdo pretendemos ganhar dinheiro com a venda do produto para um publico
consumidor adolescente e adulto, na faixa etaria de 14 a 25 anos.

Mercado

O perfil de consumidores para o nosso produto séo jovens entre 14 a 25 anos, que gostam
de fotografia, mas ndo tém o dinheiro para investir num equipamento profissional, que custa
muito. Estima-se, segundo o IBGE, que sao cerca de 17 milhdes de individuos nessa faixa
etaria, portanto, trata-se de um publico alvo muito grande e com potencial de expanséo.
Também, é valido dizer que como o PhotoCase tera um preco de mercado baixo, outros
grupos etarios podem ser consumidores, ja que o produto ndo exclui clientes por sua idade.

Estratégia de entrada

A priori, 0 grupo pensou sobre uma parceria entre produtores de capinhas, pois dessa forma
além de evitarmos a concorréncia, seria uma forma de inser¢cdo no mercado facil e bem
poderosa, visto que esse segmento do mercado ja possui grandes empresas que quase 0
dominam. Ademais, como eles ja tém uma garantia de qualidade, marketing e divulgacao
em grande escala, seria vantajoso para ambas as partes a parceira, pois englobaria mais
consumidores para os grandes produtores e facilitaria o crescimento de nossa empresa. O
grupo pensou que seria interessante iniciar as vendas em Sao Paulo e Rio de Janeiro, pois
€ onde ha a maior concentragao desse publico.

Preco
O preco leva em consideragao varios fatores como o pregco dos materiais a serem utilizados
como matéria prima , o custo do trabalhadores , o custo da distribuicdo do nosso produto ,
ou seja , para determinar o prego do produto leva em consideragao varios aspectos de
custos do negécio sendo muito complexo de determina-lo



Custos

Os principais itens de custo do projeto foram as lentes, os eixos e o papel parana usado
para compor a estrutura da capa protetora.

Rentabilidade
Como nao ¢é possivel termos ideia acerca do custo dos componentes em larga escala,
torna-se dificil construir a curva de rentabilidade, que depende daquele critério. Tendo em

vista a produgdo em pequena escala, obtivemos um gasto de R$10,00 para a confecgdo de
um unico modelo.

Avaliacao das solucoes e fabricacao

a) Alternativa 1:
A solugao n°® 1 é composta por um mecanismo em que as lentes estdo todas acopladas em
um mesmo encaixe que possui liberdade de rotagcdo em torno de um eixo; esse componente
€ conectado a capinha através de um im3a, o que aumenta a praticidade no uso e possibilita
a otimizagdo do numero de pegas do projeto. O mecanismo é construido para que seja facil
desacopla-lo da capinha, se o consumidor assim desejar. Vale ressaltar que posteriormente
0 grupo optou por trocar o ima, comentado em outro item. Esse ima, apés a tentativa de
confeccao foi substituido por uma “bailarina”.

b) Alternativa 2:
A solugao n° 2 é composta por varias pegas, em que cada lente faz parte de um
componente que podera ser acoplado a capinha através de um encaixe com furos. Esta
solugado também permite que a capinha fique sem lentes, mas nao é tao pratica para retirar
e guardar juntas as lentes, uma vez que sao pecas individuais.



MATRIZ DE COMPARAGAQ ENTRE OS CRITERIOS

MATRIZ DE PESOS




PESOS ENTRE SOLUCOES

MATRIZ FINAL - RESULTADO E OBTENCAO DA MELHOR OPGAO

0.5 0.33 0.75 0.5 0.66 0.75 0.25 0.5 0.51

0.5 0.66 0.25 0.5 0.33 0.25 0.75 3:5va 0.49

A partir da matriz de deciséo e cada passo seguido, o resultado atingido, ao final do
processo, foi de que a solucdo n° 1 é mais vantajosa perante os critérios impostos, assim,
tendo alto potencial em durabilidade, conforto, praticidade e design. Com isso, o grupo
acata a deciséao feita a partir da matriz e levara o projeto a construgao valendo-se da
solugao n° 01.

Processo de fabricagao

O processo de fabricagao foi dividido em 5 etapas essenciais: dobra da capinha, colagem
das partes da capinha, perfuracdo da capinha e do suporte das lentes, encaixe das pecas
de papel parana e cola das lentes sobre o suporte.

Organizagao da producao
O ideal era se organizar como uma linha de produgéo fordista onde cada integrante teria
uma fungéao especifica na produgéo em série, ou seja , ha uma dependéncia entre todas as
partes de producao



Fabricacao

Na maior parte da montagem, o grupo ndo conseguiu manter o modelo Fordista como foi
solicitado, pois o tempo era curto e todas as etapas eram dependentes da primeira. Todos
os integrantes entao se dedicaram a primeira, em seguida foi possivel uma melhor divisao
de tarefas, embora nao perfeita. Ao final do tempo de 30 minutos o grupo ja havia adquirido
uma maior organizagao, semelhante ao modelo Fordista, com uma linha de produgdo bem
definida e encadeada.



Conclusao

Com a elaboracgao do projeto PhotoCase, pudemos compreender melhor a necessidade de
um bom planejamento para a realizagdo de alguma atividade, além de mostrar as reais
dificuldades encontradas quando se pretende produzir algo em escala.

O grupo apresentou bastante facilidade para tomar decisées em conjunto, o que foi de
grande relevancia no momento de decidir qual dos projetos seria realizado e na hora de
construir a matriz de decisdo. Quando a matriz estava pronta, pudemos visualizar melhor o
que estavamos de fato fazendo e assim o caminho até o produto final estava mais claro.

Mas, apesar do grupo estar bem direcionado, a falta de conhecimento em processos de
fabricacao por parte de todos os integrantes do grupo mostrou-se como um obstaculo nas
etapas seguintes. No comecgo, ndo se sabia com clareza quais materiais seriam utilizados
para a fabricacdo da capa e a fixagao do suporte das lentes, tampouco qual seria 0 método
de corte e dobragem.

Decidiu-se entdo pelo uso do papel-parana como material da capinha, além de imas para a
fixacdo dos suportes das lentes. Tendo isso em mente, foi feito um CAD do produto, os
materiais foram comprados e entdo, manualmente com o uso de estilete, o primeiro
protétipo foi produzido para a primeira apresentacao. Ja era um comecgo, embora
apresentasse alguns defeitos nos cortes, além de notar que nao seria possivel usar um ima
tao forte quanto o que compramos e também perceber que nao seria possivel fabricar 10
unidades no tempo previsto de 30 minutos.

Com as observacgdes feitas na etapa de prototipagem, mudancgas estruturais e de planos de
fabricacao foram feitas para que a etapa de producgao funcionasse. A ideia do ima foi
descartada, talvez fosse possivel com a utilizagdo de um ima mais fraco, mas ja nao havia
tempo para pesquisar por um novo, acrescenta-se a isso o fato de que nao se tinha certeza
se um ima fraco traria ou ndo danos ao smartphone modelo. Ja na parte da producéo, a
pré-montagem foi feita no InovalLab, com corte a laser de todas as partes do PhotoCase.
Com todos as pegcas em méaos, o dia da montagem foi dedicado a dobragem e colagem de
todas as partes, bem como furar o que era necessario.

Na maior parte da montagem, o grupo nao conseguiu manter o0 modelo Fordista como foi
solicitado, pois o tempo era curto e todas as etapas eram dependentes da primeira. Todos
os integrantes entao se dedicaram a primeira, em seguida foi possivel uma melhor divisao
de tarefas, embora nao perfeita. Ao final do tempo de 30 minutos o grupo ja havia adquirido
uma maior organizagao, semelhante ao modelo Fordista, com uma linha de produgao bem
definida e encadeada.

Em resumo, foi uma 6tima atividade para exercitar nossa capacidade de trabalho em grupo,
planejamento e fabricacdo, sendo esse ultimo de maior importancia ja que foi nosso
primeiro contato com algo do género, o0 que nos permitiu vermos os obstaculos na pratica,
que foram bem distintos da previsao tedrica, sendo isso parte fundamental para a



Engenharia. Além da fabricagcdo, pudemos treinar a nogdo de mercado e competitividade,
pois foi solicitado que apresentassemos e vendéssemos nosso produto, fazendo com que
sempre fosse pensado como o produto despertaria o interesse no cliente final.



