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METE O SACA ROLHAS!

POR CHRISTIAN DIHLMANN, EDITOR

Dizem que é mais facil copiar do que criar. E verdade. Em muitos casos, a rotina, 0 cansaco
ou a preguiga nos fazem fraquejar e, simplesmente, plagiar ideias e atos de outros seres hu-
manos. Mas ha situagdes em que a copia é o reconhecimento ao bom conteldo apresentado.
E, aqui, foi essa a linha adotada.

Vamos entdo comegar o ano copiando. Recentemente recebi, em uma das midias sociais,
o0 seguinte texto relatando uma suposta histdria veridica. O autor discorria da seguinte maneira:

Meu lema é "Mete o saca rolha!". Outro dia estava com meu amigo Omar em um restaurante
e vimos um vinho daqueles bons e caros. O gargom logo perguntou se queriamos aquela safra
pra acompanhar o pedido e o meu amigo, sem pensar duas vezes, disse "Mete o saca rolha!".
Depois de dar boas risadas com aquela expressao, ele me contou que aquela frase servia pra
vida. Que tempos atras tinha perdido um grande amigo que tinha uma grande adega com vinhos
carissimos, e deixava os vinhos 14, sem abrir. Certo dia morreu, em um acidente, e a esposa do
cara acabou se casando com outro, mais jovem, que consumiu toda a adega em tempo recorde.

Depois disso, ele comegou a perceber quantas vezes na vida desperdigava oportunidades,
deixando pra depois. Sendo que o depois pode nem existir.

Eu fiquei refletindo sobre isso e hoje quero te perguntar: quantas oportunidades vocé desper-
diga, se preparando, sem entrar em campo? Quanta roupa ja deixou de usar esperando a ocasiédo
especial? Quanta atitude deixou de tomar, acreditando que sempre existiria a semana que vem,
adiando seus sonhos?

Por isso, a dica é "Mete o saca rolha!". Abra a garrafa de sonhos, tome as atitudes que preci-
sa tomar, pare de procrastinar achando que a vida é eterna e que vai ter todo o tempo do mundo
pra tentar, cair, errar e sequir em frente.

“Mete o saca rolha!” pode ser uma filosofia de vida. Pra ele, que diz que nunca viu carro forte
seguindo carro funerdrio, é uma frase inspiradora.

Né&o deixe os bons vinhos pra amanha. Nao espere pra agir se a hora é agora e ndo desper-
dice seu tempo acreditando que amanha da pra fazer diferente. O que a gente tem é hoje. Entéo,
mete o saca rolha e segue em frente!

Nossa equipe da Ferramental vai meter o saca rolha. Nao vamos esperar que oportuni-
dades caiam do céu em nossa frente. Nao pretendemos esfregar a lampada magica e trazer
0 génio que vai realizar nossos mais mirabolantes desejos. Vamos buscar as oportunidades,
criar mercados, desenvolver tecnologias, aproveitar conceitos, enfim, transformar os sonhos
em realidade.

E ja estamos trabalhando. Muitas novidades prometem uma revista moderna e um portal
eletrénico dindmico, valoroso e inteligente.

Estamos iniciando uma nova era de anuncios digitais e com vida. Em parceria com as
empresas Tipotil e Realidade Aumentada Brasil, teremos nas proximas edigdes materiais mais
"amigaveis” que trardo um universo de informagdes aos leitores e oportunidades aos anun-
ciantes, de maneira inovadora. A realidade aumentada (RA) é a integragao de informagdes
virtuais a visualizagdes do mundo real. Ou seja, com o uso de um aplicativo em seu aparelho
mavel "brotard” do seu anuncio ou publicagdo impressa um material vivo, seja ele em forma de
video ou de elemento tridimensional.

Sempre que o selo abaixo surgir, vocé podera adentrar ao mundo digital e deliciar-se com
um mundo novo de informagdes.

Ja nesta edigdo é possivel acessar a
primeira inser¢do no mundo da realidade virtual
através do marcador na capa da revista, fazen-
do alusdo ao XI ENAFER - Encontro Nacional de
Ferramentarias que ocorre em 18 de maio em Caxias do Sul, RS.

Desejo a vocés um excelente vinho para 2018. Mete o saca rolhal

Baine o aphcativo
REALIDADE AUMENTADA BRASIL
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fd&lo Qoww Crncillo &,
AEL Sistemas
Porto Alegre, RS

Gostaria de confirmar o recebimento e
também de agradecer pelo envio dos exem-
plares da revista Ferramental edigdo de
Setembro/Outubro de 2017. Fiquei muito sa-
tisfeito de ver um artigo do qual eu participei
ser publicado. Aproveito para informar que
estou trabalhando em um segundo artigo e
que tao breve ele esteja concluido, gostaria
de submeté-lo para a avaliagéo e, se possi-
vel, a publicagao. Obrigado mais uma vez.

EDITOR

Caro Fabio, em nome da equipe da
Ferramental e de nossos leitores
agradecemos a excelente contribuigéo
tecnoldgica disponibilizada por vocés para a
edicdo 73. Estamos certos de que é fruto de
muito esforco e dedicagao. Serd um prazer
avaliar futuros artigos para publicagéao.

V0Z DO LEITOR

ferramentarias brasileiras € um dever e uma
honra para a equipe da Ferramental. Afinal,
nossos leitores precisam saber que este
Pais é feito de herdis que ndo podem ser
esquecidos. E vocé é, certamente, um deles.
Obrigado por nos permitir entrar na intimida-

de e conhecer a bela trajetéria da Mecanel.

yoaé Woavia odeiro M.
Ferramentaria Mecanel
Maua, SP

Quero agradecer pela homenagem & nossa
empresa na revista Ferramental pela qual

nos sentimos muito honrados. Desejamos
atodos um 6timo 2018 com muita saude e

sucesso profissional. Grande abrago.

EDITOR

Estimado Rodeiro, uma vez Naruto disse que
“as pessoas se tornam mais fortes porque
elas tém memodrias que ndo podem esque-

cer". Documentar a histéria e o sucesso das

REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

ywéima« Eoleda 7, £
SENAI "Roberto Mange”
Campinas, SP

Nas pdginas finais da revista Ferramental
consta uma relagéo de instituigdes de ensino
e cursos por elas ofertados. Especificamente
na do més de setembro e outubro de 2017,
pagina 60, ttm-se informagdes sobre uma
das unidades do SENAI/SP. Gostariamos de
saber como proceder para veicularmos as

informacgd&es da nossa Faculdade na revista.

EDITOR

Prezada Juliana, agradecemos o contato. A
revista Ferramental publica, em seu conte-
Udo, informacgdes sobre feiras, semindrios
e cursos que tenham relagao direta com

a cadeia de fabricantes de ferramentais.
Por diversas vezes publicamos cursos do
SENAI "Roberto Lange” em nossas edigdes.
Vocé pode verificar nas edigdes digitais
disponiveis no site revistaferramental.com.br.
Alguns exemplos s&o a edigdo 68 (pagina
56), e edigdo 67 (pagina 60). Para submeter
a grade de cursos de sua instituicao ao
comité editorial envie a relagéo de cursos
que teremos enorme satisfagdo em avaliar a

aderéncia ao foco da revista.

FACEBOOK

No més de dezembro fizemos a
seguinte pesquisa na pagina do
Facebook da revista Ferramental:

Na sua opinido qual serad o maior desafio

para as industrias em 2018?

PARA AS
EMEAE]

Das 4.551 pessoas alcangadas, obtivemos
algumas respostas como:

Ricardo Passarine - A concorréncia com
produtos importados com certeza impossi-
bilita as outras 3.

Joelson Bispo - As 4 com certeza vao ser
grandes desafios, mas a falta de capital de

giro vai ser o maior.

Rafael Santos Ferreira - Pressdo por meno-
res pregos e falta de capital de giro.

Alexandre Brito - Menores pregos.

Vanessa Susin Finger Ezequiel Santos -
Falta de capital de giro.

Ricardo Martins - Na maioria das empresas
sera as 4.

Alta Gomes - S6 coisa boa!

JAN/FEV 2018
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GESTAO

POR PEDRO LUIZ PEREIRA

Ter coragem para tomar decisoes é vital
tanto na vida profissional quanto pessoal.
Entretanto, uma boa dose de prudéncia é
altamente recomendada para garantir a
escolha mais indicada

N6s humanos tomamos decisoes o tempo todo em

nossas vidas. Desde coisas simples até aquelas que irao

impactar em nosso futuro, como abrir um negécio préprio,

a escolha de uma carreira profissional, se e com quem
@s.casar e se teremos filhos ou nao.
do ha mais de uma opgao teremos que fazer
escolhas e nem sempre elas sao tao faceis, pois envolvem
a busca de equilibrio entre a razao e a emogao. Algumas
pessoas sao mais capacitadas para fazerem isto, por
serem emocionalmente mais estaveis e seguras e outras
precisam de ajuda em muitas circunstancias. Estudos
feitos recentemente por neurocientistas comprovam que
uma decisao nao é influenciada somente por fatos e dados
€ gue aspectos emocionais sao altamente impactantes.

Pessoas maisiautocentradas e pouco vulneraveis

NOVC

MTOMAR

se sentem mais confiantes no momento de tomarf uma
decisao, o que nao acontece com aqueles que muitas
vezes precisam buscar ajuda em razao de determinadas
caracteristicas de perfil.

E normal que aqueles que naturalmente tém perfil de
lideranga sao mais habeis nesta situagao, pois possuem a
condicao de percepcao mais agucada e também um nivel
de coragem e dinamismo mais altos.

Pesquisadores concluiram que os instintos devem ser
ouvidos no momento da tomada de decisoes, ao contrario
do que muitos afirmam. Diversos estudos foram feitos
neste sentido. Um deles, na Universidade de Amsterda,
concluiu que as escolhas feitas de forma rapida basea-
das na intuigao foram as mais acertadas. Outro estudo,
realizado na Universidade de Princeton, concluiu que em
menos de um segundo fazemos julgamentos sobre con-
fiabilidade e eles tém grande importancia na dificil tarefa
de se tomar decisoes.

Nossa capacidade cognitiva' é crucial em todos os
desafios. Utilizamos a mente especialmente para executar
atividades complexas e o cérebro precisa de combustivel

REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR
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para trabalhar de um jeito mais inteli-
gente. A hidratagdo é um fator impor-
tante, pois ativa a circulagédo sanguinea
e nos deixa mais atentos. E aconse-
Ihavel ndo tomar decisées quando
estamos emocionalmente fragilizados.
A agressividade, a ansiedade, o nervo-
sismo e a irritagdo podem fazer com
gue tomemos decisdes precipitadas.
Os neurocientistas alertam também
para que ndo sejam tomadas decisbes
guando estamos com fome ou em
ambientes desconfortaveis.

Se instintivamente vocé tem
duvidas, sempre é bom pensar um
pouco mais. Neste momento, o seu
inconsciente que é mais carregado de
informagoes, ativa memarias e manda
recados para que vocé fique atento,
tome cuidados ou pense um pouco
mais.

N&o sabemos tudo e precisamos
buscar ajuda em muitos casos, espe-
cialmente em questbes organizacio-
nais. E preferivel buscar apoio a tomar
a decisdo errada. Lembrando ainda que
pessoas gque estdo no comando, ague-
las que tém poder, devem aprender a
ouvir os especialistas. Alguns lideres,
particularmente aqueles que sao do
tipo “mandao”, ndo aceitam que 0s ou-
tros tomem decisGes e metam o dedo,
mesmo quando ndo sdo chamados.

A decisdo implica também em
determinadas competéncias. Uma
delas esta relacionada a capacidade
de comunicagao e ainda a de observar
o contexto. E preciso compreender o
mundo em que estamos vivendo, suas
perspectivas e tendéncias e, logicamen-
te, 0 ambiente empresarial, quando for

JAN/FEV 2018

0 caso. Estes sdo fatores importantes,
pois toda deciséo é tomada em um
determinado ambiente.

Este ambiente a ser compreendido
€ complexo em razdo das mudangas
bruscas que ocorrem em todo e qual-
quer cenario, por isso devemos analisar
ndo somente situagdes especificas e
proximas, mas também o ambiente
macro que de forma geral pode repre-
sentar ameagas. A situagéo econémica
e suas perspectivas sao indicadores
gue precisam ser sempre analisados,
além de situagdes mercadoldgicas
especificas.

O Sucesso do Passado

Nem sempre o que deu certo no passa-
do garante a mesma situagao positiva
no presente, quando vivemos em
ambientes de constantes e profundas
mudancas. E preciso, portanto, estar
atento a atualizagdo dos fatos. Em
muitos casos a informagéo de ontem

é diferente da informagao de hoje e
certamente ocorrerd 0 mesmo com o

amanha.

Prioridades

Uma das decisdes mais comuns que
fazemos rotineiramente é a definigdo
de prioridades. Nunca esta habilidade
foi tAo importante, pois estamos o tem-
po todo com inumeras atividades para
realizar. Qualquer executivo, empresario
e até mesmo profissionais de diversas
areas estdo o tempo todo pensando
sobre o que fazer primeiro.

Saber definir prioridades é também

saber tomar decisdes. Nesta situagéo
é importante ter uma visdo ampla e
sistémica para definir o que é mais
importante e impactante. Por exemplo,
para tomar a decisdo em relagdo a
demisséo de um profissional em deter-
minado setor da empresa, o cenario a
ser avaliado é a organizag&o (empresa)
em si. Para abrir uma filial em outro
pais, o cendrio é mais amplo, por isso,
devem ser levados em consideragdo os
aspectos mercadoldgicos sobre o am-
biente da nova instalagéo. Neste caso,
a andlise é mais profunda e necessitara
de um volume de informagdes mais

completo.

Ter duas opgoes € mais
Racional

Ha um paradigma de que é mais facil
escolher quando temos trés opgdes.
Estudos recentes concluiram que a
melhor situagéo é termos apenas duas
opgdes. Em razao disto, sempre que
possivel, diminua o nimero de opgdes,
seja na escolha de um candidato para
uma vaga ou ha compra de uma maqui-

na, automavel, casa ou apartamento.

lCagni(;:?\o: € 0 ato ou processo da aquisi¢ao do conheci-
mento que se d& através da percepgao, da ateng&o, asso-
ciagdo, memoaria, raciocinio, juizo, imaginagao, pensamento
e linguagem. A palavra Cognitione tem origem nos escritos
de Platéo e Aristételes. E o conjunto dos processos mentais
usados no pensamento na classificagéo, reconhecimento e
compreensao para o julgamento através do raciocinio para
o aprendizado de determinados sistemas e solugdes de
problemas. De uma maneira mais simples, podemos dizer
que cognig&o é a forma como o cérebro percebe, aprende,
recorda e pensa sobre toda informagao captada através
dos cinco sentidos [wikipedia.org].

REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR 7
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Algumas orientagdes de especialis-
tas na ardua tarefa de tomar decisbes
sdo divergentes. Enquanto um grupo
afirma que a razdo é essencial, outros
defendem que somos envolvidos por
paixdes e interesses subliminares.
Cabe a vocé pensar sobre isto e em

sua experiéncia de vida analisar o que é

mais positivo e coerente.

Decidir implica em ganhos e perdas.

N&o continue pensando naquilo que foi
deixado de lado em razao de sua esco-
lha. Ao decidir foque nas perspectivas
positivas de suas escolhas. Algumas
pessoas sdo mais conservadoras em
sua forma de agir e, em consequéncia,
sd0 mais sistematicas e analiticas.
Neste caso elas preferem utilizar técni-

cas e informagbes mais académicas.

REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

Conceitos basicos
Vamos a alguns conceitos basicos:

Tomador de decisao

O tomador de decisdo tem um papel
fundamental nas empresas, pois 0
processo decisorio deve possibilitar
a empresa a otimizagao de recursos,
ganhos financeiros, redugao de custos,
melhoria do desempenho das pessoas,
ganhos de produtividade e ampliagao
do mercado.

Outra situagao a ser analisada é
0 tempo necessario para que uma
decisao seja tomada. No contexto atual
altamente competitivo, a velocidade
pode determinar o sucesso ou o fracas-
so, resultados de uma decisao.

Classificagao das decisoes

As decisbes podem ser classificadas em:

* Decisoes Programadas - sdo aquelas
que ocorrem em contextos repetitivos
e estruturados como na definigao de
objetivos e metas organizacionais,
normas, politicas, procedimentos e
praticas organizacionais.

* Decisoes Nao Programadas - ou
inéditas, sdo aquelas que ndo s&o previ-
siveis. Elas sdo caracterizadas pela no-
vidade, ou seja, ndo existem referéncias
anteriores para a solugao do problema
em razao de sua complexidade. Por
este motivo sdo necessarias medidas
especificas em relagédo ao assunto e a
busca de informagéao é uma parte do
processo que merece a maior atengao.
As capacidades de compreenséo e de

escolha sdo desafiadas a todo instante

no processo de decisdo nao progra-
mada, pois, nestes casos, em geral, 0
cenario é de incertezas ou de duvidas.
A percepgao da realidade dos fatos é
essencial, de modo que os objetivos
organizacionais sempre devem ser
levados em consideragdo. Uma decisao
coerente e correta deve ser pautada
pelo uso adequado de informagdes.

Modelos de tomada de decisoes

Antes, os modelos de tomada de
decisdo tratavam o processo deci-
sério como uma questao racional.
Neste modelo, o processo deveria ser
baseado na racionalidade e adaptado
aos cenarios em que as organizagoes
estavam inseridas.

Com o tempo, os modelos passa-
ram a ser questionados, permitindo
aos profissionais que precisam tomar
decisdes fazerem a melhor escolha,
de forma mais flexivel e adaptavel a
realidade da organizagao.

Desta forma, os tomadores de deci-
sdo passaram a fazer a melhor escolha
diante dos limites de conhecimento
do problema a ser resolvido como, por
exemplo, a falta de informagdes.

Sao estas os modelos de tomada de

decisdo mais atuais:

» Modelo racional - fundamentado na
teoria microecondmica neoclassica.

Neste modelo, a racionalidade é fator

2Herbert Alexander Simon : foi um economista estaduni-
dense, agraciado com o Prémio Nobel de 1978. Pesquisador
nos campos de psicologia cognitiva, informatica, adminis-
tragao publica, sociologia econémica e filosofia
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fundamental para a tomada de decisdo
e exige que a organizagdo seja obser-
vada de forma sistémica, considerando
0 cendrio no qual ela esté inserida.
Também devemos levar em conta a
sua cultura e uma gama de alternati-
vas possiveis, de modo a ponderar as
consequéncias que podem vir a ocorrer,
antes da decisdo ser tomada. Este
modelo leva o tomador de decisdes a
escolha da melhor solugéo para alcan-
gar os objetivos pretendidos. O proces-
so de escolha racional demonstra as
limitagdes do ser humano, conduzindo
o tomador de decisbes a ndo fazer
mais escolhas que levem a rigorosida-
de nos resultados, mas levem, sim, a
resultados aceitaveis, dentro das metas

organizacionais;

* Modelo de racionalidade limitada - pre-
conizado por Herbert Simon?, Prémio
Nobel de Economia, trata da impossibi-
lidade de ter acesso a todas as possibi-
lidades de agdo para conseguir avaliar
todas as alternativas possiveis. Neste
modelo, apesar de desejar agir com
racionalidade, as agbes sao limitadas
pela reduzida gama de informagdes
necessarias para o processo decisorio
ou pela incapacidade de assimilagdo de
todas as informagdes. Neste caso, as
solugdes sdo escolhidas por meio do
processo de estabelecimento de regras,
conforme os objetivos dos envolvidos;

* Modelo incrementalista - ndo existe
apenas uma decisdo correta, mas uma
série de tentativas selecionadas por

andlises e avaliagdes, sendo que as
acdes sdo tratadas de maneira flexivel
até atingir o grau desejado. As agdes
diferem das anteriormente utilizadas,
corrigindo ou evitando erros pelas
sucessivas mudangas incrementais.
Isto faz com que a organizagdo possa
ser levada a um novo curso de agao.
Durante o processo, o curso de agao

e 0s objetivos organizacionais podem
mudar, no entanto, as mudangas
podem ser efetuadas de forma mais
amena, fazendo com que agdes correti-
vas possam ser tomadas no momento
em que o erro é detectado;

* Modelo desestruturado - este
modelo foi proposto por Mintzberg?,
gue denominou as decisdes
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ndo programadas de decisbes
desestruturadas ou ndo previsiveis.
Quando se deparam com dificuldades,
as organizagOes reavaliam as
alternativas e voltam atras até que

seja possivel tomar a decisao final.

O processo decisorio, neste modelo,
tem um alto nivel de incerteza, sendo
chamado de desestruturado em fungéo

das constantes mudangas.

Alguns passos para racionalizar a

tomada de decisao

Como ja comentamos a dificil tarefa
de tomar decisdes tem uma série de
nuances que comega com o perfil de
cada um, a percepgao da realidade e do
ambiente e o nivel de poder, quando se
trata de contextos organizacionais ou
sociais.

Embora existam varias teorias e
formas nas quais se baseiam os toma-
dores de decisGes, as organizagbes, em

geral, seguem os seguintes passos:

°* Expor o problema ou desafio;

® Fazer um esqueleto do problema e re-
lacionar suas partes, com o objetivo
de compreender os fatos;

® Montar o problema de forma técnica;

® Fazer uma simulagao ou teste do
modelo e das possiveis solugdes;

® Determinar e delimitar uma forma de

controle sobre a situagao;
* Colocar em pratica a melhor solugao

possivel.

Existem muitas orientagbes e técnicas,
no entanto ndo podemos esquecer que
decidir é um ato que envolve raciona-
lidade e emog&o. Em razéo de perfil,
algumas pessoas tem mais facilidade
pra tomar decisdes e outras nem tanto.
N&o podemos generalizar nesta ou em
qualquer outra situagdo. O que pode
ser facil para alguns, pode ser extrema-
mente complicado e desafiador para
outros.

Tenha coragem para tomar as
decisbes que sdo importantes em sua
vida, mas nao relute quando precisar
de ajuda. Se apesar da ajuda ainda per-
sistirem duvidas e aquela mensagem
vinda do inconsciente disser para vocé
pensar mais um pouco, faga o que é

mais coerente: pense.

3Henry Mintzberg (nasceu em Quebec, 02/09/1939) :

é um renomado académico e autor de diversos livros na
4rea de administragao. £ Ph.D. pela MIT Sloan School of
Management e atualmente é professor na Universidade
McGill em Quebec, Canada, onde leciona desde 1968, apds
ter concluido seu Mestrado em Geréncia no MIT - Massa-
chussets Institut of Technology.
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Pedro Luiz Pereira - Professor,
consultor, executivo da ABINFER

e socio proprietario da EURHO
Consulting. Especialista em Neuro-
ciéncia e Neurocoaching, MBA em
Gestao da Qualidade e Produtivida-
de e em Gestao de Pessoas. Autor
do livro “Tomada de Decisao e
Negociagao".
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Melhoria sistematica dos
processos ao invés da
tentativa e erro. wAuvroForm

Em um mundo onde o desenvolvimento
de novos materiais se torna cada vez mais
importante para a redugao de peso dos
veiculos, melhorias estruturais, seguranga
e uma maior eficiéncia, a industria automo-
tiva passa por constante transformagao,

0 que nos leva a buscar caminhos para
processos produtivos mais inteligentes e
eficientes, eliminando desperdicios, mini-
mizando o retrabalho e indo de encontro
ao novo ideal estabelecido pela industria
na triade qualidade, prazo e custos.

A falada Industria 4.0, a virtualizagao
de processos, a manufatura digital e todas
as tecnologias que embasam esta possibi-
lidade ainda seguem seu duro caminho no
mercado brasileiro, que engatinha quando
comparado ao mercado global.

Com base nisto a AutoForm traz ao
mercado uma poderosissima ferramenta
para a definigdo, orgamento e confecgéo
de produtos metalicos que passam pelos
processos de conformagao, sejam eles a
frio, a quente ou a prdpria hidro conforma-
¢ao oferecendo uma possibilidade de, em
um ambiente virtual, planejar, orgar e simu-
lar toda a cadeia de produgao de produtos
estampados, desde a sua concepgao, seu
material, seu melhor processo produtivo,
chegando até sua produgéao final, evitando

Forming Reality

assim custos e retrabalhos nao previstos
e alinhados com os conceitos desta nova
revolugado industrial.

Essas solugdes virtuais combinam
todos os aspectos mais importantes do
Planejamento Digital do Processo Completo
(CDPP) dando aos usuarios as ferramentas
necessarias para que eles tomem as deci-
sOes corretas ao longo de toda a cadeia de
produgado de chapas metalicas.

A Solugao para Desenvolvimento de Pro-
dutos auxilia engenheiros em suas fungdes,
permitindo que eles melhorem a manufatu-
rabilidade de seus produtos antes de suas
liberagdes.

A Solugao de Planejamento & Orgamen-
to fornece ferramentas consistentes, de facil
uso e implementagéo para que os times de
custos e orgamento entreguem estimativas
de custo confidveis, objetivas e precisas,
sejam de pegas ou de ferramentais.

A Solugao de Desenvolvimento de
Ferramental permite uma otimizagéo do
layout do processo, o plano de métodos,
uma rapida avaliagéo de novos conceitos e
validagao final de processos.

A Solugao para Suporte ao Tryout &
Produgao permite significante redugao nos
ciclos de tryout, um aumento na confiabili-
dade do processo assim como a redugao
nos tempos de paradas das linhas e desper-
dicios na cadeia produtiva.

“As Solugdes de Software da AutoForm
formam uma extensa plataforma para o
desenvolvimento, engenharia, avaliagdo e
melhoria de processos de conformagao
de chapas metalicas. Essas solugdes séo
desenvolvidas para aplicagdes reais do dia
a dia e para o fornecimento de uma grande
variedade de dados de engenharia.

AutoForm

Solugoes de Software para
Conformacao de Chapas Metalicas

Vocé esta interessado em:

Desenvolvimento de pegas de chapas
metalicas manufaturaveis?

Um processo eficiente e seu
planejamento de custos?

Criagdo rapida e facil de conceitos

de ferramental e a validacao final do
processo de conformacao?

Um try-out eficiente e uma producao
robusta e de alta qualidade?

Noés podemos ajuda-los com:

Solucoes em software de alta
qualidade, desenhadas para a

sua realidade diaria e com alto
desempenho

Todo o suporte técnico necessario
para gue vocé possa tomar as
decisoes correfas ao longo de
toda a cadeia de desenvolvimento
€ producao dos processos de
conformacao em chapas metalicas

Tel: +55 11 4121 1644
info@autoform.com.br

www.autoform.com

? AUTOFORM
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PAISES QUE

= CONSEGUEM

SE REINVENTA

POR CARLOS RODOLFO SCHNEIDER

:

0 Brasil tem sido um pais avesso a refor-
mas. Mudangas mais fortes sé acontecem
diante de situagdes criticas, quando pratica-
mente ndo ha alternativa. E, nestes casos, o
custo para a sociedade sempre é maior. Mas
ndo temos alternativa a ndo ser a de prosse-
guirmos nesse esforgo de reestruturagao. E
importante que busquemos inspiragdo em
outros paises.

A Nova Zelandia, por exemplo, que ja
havia sido um pais rico, chegou a década
de 1980 como um pais atrasado, com uma
economia ineficiente. Foi quando um gover-
no pouco identificado com o pensamento
liberal tomou surpreendentes medidas con-
trérias a sua ideologia, compreendendo forte
redugdo da maquina publica com demissao
de servidores, eliminagao de privilégios,
austeridade monetéria e fiscal e abertura da
economia.

Maurice Mc Tigue, o ministro que
liderou o processo, destaca a necessidade
de se rever o conceito de responsabilidade
fiscal: ndo basta mais limitar o gasto publico
ao montante de impostos arrecadados. E
imprescindivel medir o retorno dele para a
sociedade. Na época, o governo identificou
trés problemas: gastos excessivos, impostos
excessivos e excesso de governo.

Para enfrenta-los, foram definidos dois

principios:

1°) o orgamento de cada ministério e érgdo
do governo estaria condicionado a projetos
consistentes com retornos claramente
identificados;

2°) os lideres de todas as repartigdes go-
vernamentais seriam escolhidos com base
em critérios rigorosos e firmavam contratos
de resultados e compromissos de retorno
para 0s seus orgamentos. A Unica possibili-
dade de demissao seria a ndo entrega dos
resultados.

A participagdo do governo no PIB caiu
de 44 para 27%, com redugao de 66% no
numero de funciondrios publicos. O supe-
ravit obtido foi utilizado para pagar divida,
que baixou de 63 para 17% do PIB, permi-
tindo ainda reduzir a metade as aliquotas
do imposto de renda, de 66 para 33% para
os rendimentos mais elevados e de 38 para
19% para as rendas menores.

Foi definida ainda uma aliquota de 10%
de imposto sobre o consumo e todos o0s
demais impostos, incluindo os sobre ganhos
de capital e sobre a propriedade foram ex-
tintos, em uma importante simplificagéo do
sistema tributério. E o estimulo que essas
mudangas geraram na economia levou a um
crescimento de 20% na arrecadagao.

Os cérebros mais brilhantes foram acio-

nados para reescrever o codigo tributario, a
legislagao ambiental, as leis sobre seguran-
Ga e saude no trabalho, de modo a criar um
ambiente que estimulasse os investimentos,
a geragédo de empregos pelas empresas, e
com isso o desenvolvimento.

Povos diferentes certamente tém cultu-
ras distintas. Mas isso ndo nos da o direito
de nos conformarmos com o atraso.

TpiB: sigla para Produto Interno Bruto e representa a soma
(em valores monetarios) de todos os bens e servigos finais
produzidos em uma determinada regido (quer sejam pai-
ses, estados ou cidades), durante um periodo determinado
(més, trimestre, ano, etc). O PIB é um dos indicadores mais
utilizados na macroeconomia com o objetivo de mensurar
a atividade econémica de uma regido.

2Super.-ivit: do latim superavit, cujo significado literal é
"sobrou”, com o significado de "excedente”. E um termo
econdmico com aplicagdes em diversas ciéncias e areas.
Em contabilidade, superdvit é o termo genérico que se

dé a uma conta de balango de entidades com finalidades
econdmicas (direito privado) ou da administrag&o publica
que, em geral, corresponde a conta “lucro do exercicio” dos
balangos empresariais privados.

AUTOR

Carlos Rodolfo Schneider
Empresdrio e coordenador
do Movimento Brasil
Eficiente - MBE.

Movimento Brasil Eficiente
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PROGRAMA ROTA 2030 FOI
PARALISADO PELO GOVERNO

Programa sucessor do Inovar-Auto, o
Rota 2030 foi paralisado pelo Ministério
da Fazenda. De acordo com o Automotive
Business, o governo quer rediscutir os in-
centivos fiscais propostos pelo Ministério
da Industria, Comércio Exterior e Servigos
(MDIC).

O Rota 2030 vem sendo elaborado
pelo MDIC desde abril e pretende fixar
metas para as fabricantes de veiculos
e autopecas pelos proximos 12 anos.
Superando estas metas, os fabricantes
receberiam incentivos fiscais.

O medo da Fazenda é que estes
incentivos criem novos problemas com a
Organizag&o Mundial do Comércio (OMC).
A entidade julgou como protecionistas as
politicas do Inovar-Auto, que acaba em 31
de dezembro deste ano.

A partir desta data acabam a cota de
importacgédo de 4.800 carros por ano e o
IPI majorado em 30 pontos percentuais
para veiculos importados.

“A discuss&o nao precisa terminar
este més, vamos discutir o quanto for
necessario, precisamos ser rapidos, mas
nada sera feito de forma agodada para
nao repetir os mesmos erros do Inovar-
-Auto”, disse Jodo Manoel Pinho de Mello,
chefe da Assessoria Especial de Refor-
mas Microecondmicas do Ministério da
Fazenda.

]L' REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

"Nés avisamos que da maneira
como estava sendo conduzido n&o tinha
como passar. Incentivos que ndo trazem
beneficio real a sociedade ndo podem ser
aprovados. Também nao podemos correr
o risco de cair no mesmo erro de aprovar
mecanismos que depois serdo condena-
dos pela OMC", completou.

Outra critica ao escopo atual do Rota
2030 é quanto a sua complexidade. "Da
maneira como est3, fica impossivel saber
que tipo de impacto fiscal o programa
teria. Ficou muito complicado entender
com tantos descontos e indices de perfor-
mance. Por isso estamos discutindo uma
simplificagéo, para incentivar de fato aqui-
lo que traz resultados maiores a socieda-
de", disse Angelo Duarte, subsecretario
de Andlise Econémica e Advocacia da
Concorréncia do Ministério da Fazenda.

O Rota 2030 também criaria distor-
¢Oes. De acordo com a Folha, incentivos
fiscais a carros de luxo poderiam fazer
com que estes veiculos tivessem imposto
proporcional menor do que carros popu-
lares 1.0.

Marcas premium gue se instalaram
no Brasil nos ultimos anos e com capa-
cidade anual inferior a 35 mil veiculos
teriam direito a crédito tributario de 14,7%
do faturamento até 2022. Em vez de
pagar 26% de IPI, esses carros pagariam

11%. Um popular 1.0, por sua vez, recolhe-
ria 22%.

Como o Rota 2030 s¢ entrara em vi-
gor 90 dias apds ser aprovado, a industria
automotiva passara alguns meses sem
regime automotivo.

Fonte: Quatro Rodas
quatrorodas.abril.com.br/noticias/programa-rota-2030-foi-

paralisado-pelo-governo/

Impressao 3D faz pecas de
aco inoxidavel sem perder
resisténcia

Apesar do avango da impressao 3D e da
chamada manufatura aditiva, imperava
na industria um grande ceticismo quanto
a possibilidade de se chegar a fabricagdo
de pegas metdlicas realmente fortes e
nao quebradigas por esse processo.

Esse ceticismo agora caiu por terra,
gragas ao trabalho de uma equipe de en-
genheiros da China, Reino Unido e Suécia.

"A técnica de impressao em 3D é
conhecida por produzir objetos com
formas anteriormente inalcangaveis, e
nosso trabalho mostra que ela também
oferece a possibilidade de produzir a
proxima geragao de ligas estruturais com
melhorias significativas na resisténcia e
na ductilidade,” disse o professor Leifeng

JAN/FEV 2018



Liu, coordenador da equipe.

Em metalurgia, resisténcia e duc-
tilidade séo propriedades vistas como
antagonicas, por isso a otimizagao das
duas ao mesmo tempo da uma ideia da
significancia da inovagao.

E a equipe demonstrou sua técnica
usando um material nobre, uma liga de
aco inoxidavel largamente utilizada na
industria.

Resfriamento ultrarrapido

O avango foi possivel gragas a incorpo-
ragao a impressora 3D de um sistema de
resfriamento ultrarrdpido, que baixa a tem-
peratura do material a uma taxa tedrica de
100 milhdes de graus Celsius por segundo
- até agora so6 se havia alcangado algo em
torno de 1.000 °C por segundo.

racsaneamento.c
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0 ago ¢é arrefecido de forma t&o rapida
que ele atinge um estado de ndo-equilibrio,
permitindo a cristalizagéo de microestru-
turas - a chamada rede de deslocamen-
to - com dimensdes nanométricas. S&o
essas nanoestruturas as responsaveis pela
melhoria das propriedades mecanicas das
pegas resultantes.

"Este trabalho da aos pesquisadores
uma nova ferramenta para projetar novas
ligas com propriedades ultramecénicas.
Também ajudara a impressédo 3D em
metal a ter acesso a um campo onde séo
necessarias elevadas propriedades meca-
nicas, como pegas estruturais na industria
aeroespacial e automotiva,” disse Liu.

Fonte: Inovagdo Tecnoldgica
inovacaotecnologica.com.br/noticias/noticia.php?artigo=im-

pressao-3d-faz-pecas-aco-inoxidavel-sem-perder-resistencia

VW investe R$ 30 milhdes na
area de ferramentaria

A ferramentaria da VW de Sdo Bernardo
do Campo recebeu um novo investimento
de RS 30 milhGes. A area esté inauguran-
do dois centros de usinagem se prepara
para a instalagao de um terceiro equipa-
mento no inicio de 2018. As maquinas
fardo a usinagem de ferramentas de
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estampagem para pegas de grande porte.

O investimento ocorre no momento
em que o setor de ferramentaria come-
mora 60 anos. Os NOVOS recursos servirao
para aumentar a precisao e agilidade no
desenvolvimento e fabricagdo de ferra-
mentas para produgao de pegas como
laterais, portas e dispositivos para a arma-
¢ao de carrocerias, por exemplo.

“Investimos na area para que ela seja
cada vez mais estratégica no desenvolvi-
mento de novos modelos no Brasil e tam-
bém de projetos globais do Grupo VW",
afirma o presidente e CEO da Volkswagen
América do Sul e Brasil, Pablo Di Si.

A ferramentaria emprega 450 funcio-
ndrios na unidade Anchieta. Segundo a
montadora, é composta por duas grandes
areas de negdcio: estampos e armagao.

0 portfélio-base da ferramentaria na area
de estampos passa pela construgao de
ferramentas para fabricar laterais e portas
e também pela instalagédo das linhas de
armacgdo de carrocerias e das partes
mdveis de portas e tampas.

Nos anos mais recentes o departa-
mento produziu as principais ferramentas
e dispositivos para modelos fabricados
Gol, Up!, Fox, Saveiro e Golf, além do re-
cém-langado Polo e do Virtus, que chega
as concessionarias no inicio de 2018.

agencianueva
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0 setor também fabricou e exportou
equipamentos ao México para produgéo
de itens do New Beetle, Jetta, Fusca e
agora do novo Tiguan Allspace, SUV que
estara no Pafs no ano que vem. Para a
Argentina enviou ferramentas utilizadas
na fabricagdo da SpaceFox e da Amarok;
para a Alemanha, ferramentas para a
plataforma MQB; para a Hungria, mdo de
obra especializada para construcédo de
ferramentas; além da China, que recebeu
equipamentos para a produgao de pegas
da plataforma PQ35.

Fonte: Automotive Business
automotivebusiness.com.br/noticia_det.aspx?id_

noticia=26837

China estabelece regras mais
rigorosas para novas capacida-
des de produgao de ago

A China estabeleceu regras mais
rigorosas sobre a construgao de novas
capacidades de produgéo de ago para
substituir instalagdes obsoletas, informou
na segunda-feira o Ministério da Industria
e Tecnologia da Informagao.

O movimento enfatiza a determinagéo
da China de proibir o crescimento em
seu grande setor siderurgico e fez com
que os pregos do ago saissem do terreno
negativo para o positivo, com investidores
acreditando que a capacidade de ago da
China vai continuar caindo este ano.

Maior produtor de ago do mundo, o
pais asiatico permitird neste ano que uma
tonelada de nova capacidade seja cons-
truida para um minimo de 1,25 tonelada
de capacidade antiga fechada em regides
ambientalmente sensiveis, informou o
ministério em comunicado.

A declaragéo, ha muito aguardada
pelos agentes do mercado, apresentou
detalhes mais claros sobre o fechamento
da capacidade instalada para construcédo
de novas plantas, com base no tamanho
do alto forno, conversores e outras insta-
lagOes a serem desligadas.

]8 REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

O padrao estrito sobre a troca de ca-
pacidade produtiva aliviou preocupagdes
do mercado de que a China n&o afrouxara
suas restrigdes na construgdo de novos
projetos, disse um gerente de uma empre-
sa comercial em Hangzhou, recusando
ser identificado porque ndo esté autoriza-
do a falar com a midia.

As novas regras sao um sinal que a
China continuard a aprofundar seus esfor-
gos para impulsionar a reforma do lado
da oferta e reduzir o excesso de capaci-
dade no setor. A China pretende reduzir
a capacidade de ago em 100 milh&es de
toneladas, para 150 milhdes de toneladas,
no periodo de 2016-2020, disse o Conse-
lho de Estado do pais no inicio de 2016,
como parte de um plano quinquenal.

Lideranga mundial de produgao

Em outubro de 2017, a produ¢do mundial
de ago bruto foi de 145,3 milhdes de
toneladas. Somente a China produziu 72,4
Mt, um aumento de 6,1% em comparagao
com o mesmo periodo do ano anterior,
segundo a organizagao Worldsteel.

Os EUA produziram 7 Mt e a produgao
no Brasil foi de 3 Mt. No Brasil, houve um
aumento de 3,9 % em relagdo ao mesmo
periodo em 2016.

A Unido Europeia teve produgdo de 5 Mt,
e a Turquia 3,3 Mt. Os nimeros de produgdo
atestam a forga chinesa no segmento.

Fonte: Portal Aquecimento Industrial
aquecimentoindustrial.com.br/china-estabelece-regras-mais-

rigorosas-para-novas-capacidades-de-producao-de-aco/

Para Abimagq, o pior da crise ja
passou

Apds enfrentar quatro anos de retra-

¢80 em seu faturamento, a industria de
maquinas e equipamentos enfim trabalha
com boas expectativas de crescimento
para 2018. Para a Abimag, entidade que
redne os fabricantes do setor, as reformas
implementadas pelo governo no ano pas-
sado para tentar recuperar a economia
do pals trouxeram timido resultado, mas
serviram para despertar o interesse de
investidores.

Jodo Carlos Marchesan, presidente da
Abimag, se mostra otimista e revela que
dados confidveis mostram que o pior da
crise ja passou e que ha boas perspec-
tivas de aumento nos investimentos. "A
economia do pais estd melhorando, a
inflagdo controlada e a taxa de juros final-
mente comegou ceder. Entendemos que
houve muita demora para baixar os juros,
mas agora sim ele comega a cair de uma
forma real", comenta.

Por outro lado, alerta sobre possiveis
entraves que precisam ser revistos para
facilitar os futuros negdécios de empresa-
rios. "Ainda temos o problema do spread
bancério e também de financiamento.
Precisamos de recursos que sejam com-
pativeis com o retorno das empresas”.

Quanto ao desempenho do setor de
maquinas e equipamentos, Marchesan
destaca a alta no consumo de maqui-
nas e equipamentos ao longo do ano
passado. “O otimismo vem porque depois
de quatro anos de queda do consumo
aparente de maquinas do Brasil e no
faturamento do nosso setor, abriu-se uma
grande demanda para o investimento”.
Marchesan acrescenta ainda que a indus-
tria brasileira esta defasada e precisa vol-
tar a investir para ganhar produtividade,
para poder concorrer no mercado interna-
cional e internamente, o que ird demandar
novas maquinas e equipamentos.

Para 2018, o dirigente empresarial espera
gue o atual governo - assim como o que
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serd eleito ao final deste ano - escolha o
crescimento econémico como prioridade,
inclusive a fim de ajudar no indispenséavel
ajuste fiscal. "Isto pressupbe fazer com
gue o setor bancdrio volte a financiar
investimentos, produgao e consumo com
crédito abundante e juros decentes, além
de uma politica cambial que reduza a
volatilidade da taxa de cambio, mantendo-
-a num patamar que possibilite a industria
brasileira competir aqui e 14 fora".

Fonte: Usinagem Brasil
usinagem-brasil.com.br/12665-para-abimag-o-pior-da-crise-

ja-passou/

Industria 4.0 saltara de 1,6%
para 21,8% das empresas em
uma década, diz pesquisa da CNI

Pesquisa inédita, realizada pelo Projeto
Industria 2027, mostra que 21,8% das
industrias projetam ter o processo produ-
tivo totalmente digitalizado nos préximos
10 anos. A perspectiva representa um
salto significativo, uma vez que hoje ape-
nas 1,6% das empresas ouvidas afirma ja
operar na fronteira tecnoldgica, conhecida
como industria 4.0.

O objetivo do projeto é identificar
como inovagdes disruptivas vao impac-
tar a competitividade do setor produtivo
brasileiro.

"Os dados mostram que a industria
brasileira reconhece a importancia do
desenvolvimento tecnoldgico para a sua
competitividade, mas é preciso ir além.
Precisamos de um empenho nacional
nesse sentido. As empresas devem de-
senhar e executar estratégias e a politica
publica precisa amparar esse desenvolvi-
mento”, afirma Paulo M|, superintendente
nacional do IEL. Também conhecida
como quarta revolugao industrial, a
industria 4.0 resulta do uso integrado de
tecnologias avangadas da automagao,
controle e tecnologia da inovagdo em
processos de manufatura.

A pesquisa também averiguou o
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planejamento das empresas quanto a
estudos e perspectivas para incorporar
tecnologias digitais de Ultima geragéo,
como internet das coisas, inteligéncia
artificial, armazenamento em nuvem, big
data, entre outros. Apenas 15,1% delas
tém projetos em execugao. A maioria —
45,6% - esta realizando estudos iniciais
ou tém planos aprovados sem execugéo.
Por fim, 39,4% n&o tém nenhuma agao
prevista no tema.

0 economista e coordenador-adjunto
do Industria 2027, David Kupfer, avalia
que é necessario maior mobilizagéo. "E
preciso disparar o processo de adogdo
dessas tecnologias, principalmente
porque as transformagdes acontecem em
alta velocidade e atrasos comprometem
ainda mais a capacidade das empresas
acompanharem a onda tecnoldgica.

Geragoes Tecnoldgicas

Para chegar ao diagndstico, a pesquisa
estabeleceu classificages de quatro
geracdes de tecnologias digitais.

Geracao 1 - é a produgao rigida, com uso
pontual de tecnologias da informacgéo e
comunicagao (TIC) e automagao rigida e
isolada.

Geragao 2 - envolve automagao flexivel
ou semi-flexivel, com uso de TICs sem
integragdo ou integragédo apenas parcial
entre dreas da empresa.

Geracao 3 - consiste no uso de TICs

integradas e conectadas em todas as
atividades e dreas da empresa.
Geragao 4 - é chamada de produgao
conectada e inteligente, tem tecnolo-
gias da informacéo integradas, fabricas
conectadas e processos inteligentes, com
capacidade de subsidiar gestores com
informacgdes para tomada de deciséo.
Atualmente, segundo o estudo, 77,8%
das empresas brasileiras ainda estao nas
geragdes tecnoldgicas 1 e 2. No entanto,
os dados mostram que as empresas
estdo cientes do tamanho da influéncia
das inovagdes no futuro. Para 64% delas,
essas mais avangadas terao alto ou muito
alto impacto no setor onde atuam. A
pesquisa também avaliou como as tec-
nologias 4.0 influenciardo cinco aspectos
dos negdcios: relacionamento com for-
necedores, desenvolvimento de produto,

gestéo da produgéo, relacionamento com
clientes e gestao de negdcios.

Para 77,5% dos ouvidos, ha probabili-
dade alta ou muito alta de as tecnologias
digitais serem dominantes no relaciona-
mento com os fornecedores. Para 71,4%,
0 mesmo acontecera na relagado das
empresas com seus consumidores.

Fonte: Portal da Industria
portaldaindustria.com.br/cni/canais/industria-2027/noticias/
industria-40-saltara-de-16-para-218-das-empresas-em-uma-

decada-diz-pesquisa-da-cni
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TECNOLOGIA

F SEUS IMPACTOS NA PRODUCAD

POR IVAN CORRER | GABRIELA MORAES SIMOES | MILTON VIEIRA JUNIOR | ALEXANDRE TADEU SIMON

Nas empresas de usinagem, o tempo de pre-
paracgao influencia diretamente na disponibi-
lidade da maquina e, consequentemente, no
tempo produtivo. Reduzir este tempo é fator
determinante para a sobrevivéncia e compe-
titividade das empresas. A adogao de pratica
de pré-ajustagem de ferramentas é um dos
caminhos para atingir este objetivo.

Atualmente, o cendrio global ¢ movimentado por incertezas,
em questdes de carater econdmico e politico-social [1]. Jun-
tamente com a oscilagdo do mercado, a exigéncia dos clien-
tes perante seus fornecedores torna-se maior, em busca de
produtos diversificados, inovadores e de qualidade [2]. Com
as tecnologias avangadas e a competitividade crescente é
gerada a necessidade pelas empresas por encontrar meios
para demonstrar diferenciagdo no mercado [3]. As empresas
de usinagem devem focar na redugao do tempo de indispo-
nibilidade da maquina, dessa maneira é necessario que o
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processo de preparagdo da maquina (setup') seja rapido e
preciso [4].

A redugéo do tempo de produgao ou aumento de dispo-
nibilidade é de grande importancia para a sobrevivéncia e
crescimento das empresas em um ambiente competitivo,
acarretando a busca por solugdes e tecnologias para a
determinada finalidade [5]. Uma dessas solugdes tecnoldgi-
cas para a redugao do tempo de setup em maquinas CNC
€ a pré-ajustagem de ferramentas: externa (presetter?) ou
interna (toolsetter®), porém atualmente, a parte majoritaria
das empresas brasileiras de usinagem utiliza o método
manual [6, 7]. Nestes casos, as empresas utilizam o método
manual de pré-ajustagem de ferramentas, pois os envolvi-
dos no processo de produgao (gestores, encarregados e
operadores) relacionam que esta etapa interfere apenas no
tempo de preparagao da maquina. Este desconhecimento
das vantagens é o principal agravante da nao utilizagéo de
sistemas automaticos de pré- ajustagem de ferramentas
pelas empresas [4, 8].

Contudo, pesquisas apontam que o efeito do processo
de pré-ajustagem de ferramentas realizada manualmente
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nao esta relacionado apenas a redugéo
do tempo de setup, mas também a ou-
tros fatores do processo de fabricagao
gue podem vir a comprometer ainda
mais o tempo improdutivo [5, 6, 9, 10,
11], 0o aumento do custo de produgéo
[9, 10], a confiabilidade e seguranga do
processo produtivo [12, 13,14, 15, 16,
17], visto que estes fatores dependem
diretamente da experiéncia e da pru-
déncia do operador.

Portanto, o presente trabalho visa
identificar se a realidade observada
junto a um conjunto de empresas de
usinagem da regiéo de Limeira, no Esta-
do de Séo Paulo, condiz com a situagdo
relatada pelos diversos pesquisadores
citados nos paragrafos anteriores.
Para tanto, foi realizada uma pesquisa
de campo junto as empresas, visando
construir um breve diagnéstico da
existéncia de influéncias que a pré-a-
justagem de ferramentas manual pode
ocasionar, relacionadas ao aumento do
tempo improdutivo, aumento do custo
de producgéao, confiabilidade e seguran-
¢a do processo.

Referencial Tedrico

Para avangar no entendimento do
trabalho e nivelar o conhecimento e os
termos associados, é necessario com-
preender o conceito de alguns indicado-
res de desempenho.

Produtividade

0O foco principal das organizagdes é a
busca pela competividade por meio do
aumento da produtividade, tendo em
vista que este fator possibilita gerar

o alinhamento entre maximizagao de
produgdo com a menor utilizagéo de
recursos e atividades, possibilitando a
redugdo de custos [18]. Existem varias
definigbes para a produtividade, porém
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com a visao voltada para o processo de
usinagem, entende-se que é influencia-
da por determinados fatores, tais como:
selegdo do método de usinagem; defi-
nicao da ferramenta; redugao de trocas
de ferramentas; disponibilidade do
produto e; redugéo do tempo de setup
[19]. Com a efetividade desses fatores,
consequentemente ocorre uma maior
disponibilidade e reducdo do tempo de
magquina parada.

Essas paradas em maquinas CNC*
sdo habitualmente encontradas na
preparagdo da maquina (setup), sendo
assim, ocorrem perdas de produtivida-
de em virtude da falta de disponibilida-
de da maquina durante esta etapa [4, 9].

Perdas e desperdicios no
processo de usinagem

Nos processos de produgéo ha inime-
ras perdas causadas por ociosidade.
Podem ser por paradas para a pre-
paragado de maquinas e ferramentas
associadas a produgao de produtos,
independentemente do tamanho dos
lotes [20]. Também ocorrem perdas nas
operagdes de setup como movimen-
tagOes desnecessarias dos operado-
res, pecas em filas ou mudanca de
lotes. Essas perdas sdo inteiramente
ligadas ao processo de usinagem [17].
Ainclusdo de maquinas, ferramentas,
métodos e sistemas no ramo da usina-
gem causa impacto direto na melhoria
da produtividade, redugdo de maquinas
paradas e desperdicios durante o pro-
cesso [21]. Uma das maiores causas
para o elevado tempo de setup € a pré-
ajustagem de ferramentas [22].

Pré-ajustagem de ferramentas

Nos processos de usinagem, existem
ajustes necessarios para a prepara-

¢ao da maquina para novos lotes. Um
desses ajustes é a pré-ajustagem de
ferramentas [23]. Durante o processo
de pré-ajustagem de ferramentas em
maquinas CNC, é necessario inserir no
comando da maquina as dimensodes
das ferramentas (comprimento e dia-
metro) para a usinagem da pega [24].
Este processo pode ser realizado de
trés diferentes maneiras [6, 24]:

n Pré-ajustagem manual - é
caracterizada pela medigao das
ferramentas diretamente na maquina
[6, 24] e subdivide-se em [24]:

Manual sem usinagem: ¢ realizada a
aproximagao manual das ferramentas
até a superficie da pega nas trés coor-
denadas (X, Y e Z). Uma das técnicas
para detecgao do contato da ferramen-
ta com a superficie é o uso de folha de
papel, filme plastico ou suporte entre a
ferramenta e a pega;

Manual com usinagem: apdés o
processo manual de pré-ajustagem

de ferramentas é fabricada uma pecga
teste na qual é feita a medigao, e anali-
sa-se a existéncia de discrepancia entre
as dimensoes da pega fabricada e do
projeto, e se houver diferenca entre as
medidas ocorre a compensagao e cor-
regao das medigOes das ferramentas
diretamente no comando da maquina.

Setup: tempo de preparag&o. S&o as tarefas necessarias e
relativas as atividades de preparagdo de um equipamento,
desde 0 momento em que se tenha completado a Ultima
peca boa do lote anterior até 0 momento em que se tenha
feito a primeira pega boa do lote posterior.

2Preset: refere-se a algo definido com antecedéncia ou de-
finido como padrdo. Em usinagem, refere-se a preparagéo
da ferramenta antes de seu uso. Presetter é o equipamento
utilizado para essa fungéo.

3Toolset: do inglés tool = ferramenta de corte e set = definir.
Em usinagem, refere-se a preparar uma ferramenta de
usinagem com antecedéncia. Toolsetter é o equipamento
utilizado para essa fungéo.

“CNC: do inglés Computer Numerical Control, que significa
comando numérico computadorizado
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n Pré-ajustagem de ferramentas
externa (Presetter) - é realizada
fora da maquina, com o uso de siste-
mas de medig&o externos conhecidos
como presetters, ndo interferindo na
disponibilidade da maquina durante o
processo de medigdo (sistema inde-
pendente) e apenas sendo necessaria a
digitagao das medidas das ferramentas
diretamente no comando da maquina
CNC [5, 25, 26].

H Pré-ajustagem automatica
interna (Toolsetter) - é realizada

automaticamente na maquina com o au-
xilio de sistemas de presetting internos,
conhecidos como toolsetters. Estes equi-
pamentos sdo instalados sobre a mesa
de trabalho ou em partes internas da
maquina ferramenta, e toda a operagao
de medigéo da ferramenta é realizada de
forma automaética, apenas com a neces-
sidade que o operador realize a fixagdo
da ferramenta na maquina e informe as
medidas aproximadas das ferramentas.
Sé&o dois 0s tipos de sistemas de preset-

Autor(es)

Vieira Junior et al. (2015)
Bergamin et al. (2016)

ting internos existentes no mercado: por
contato ou laser® [24, 27, 28].

Fatores que impactam na efi-
ciéncia do processo produtivo
relacionados a pré-ajustagem
de ferramentas

Existem varios fatores que impac-
tam na funcionalidade e eficiéncia do
desempenho das maquinas-ferramen-
tas CNC relacionados aos tempos de
preparagdo. As principais sao relacio-
nadas as técnicas de programacao,
transferéncia de programas para as
magquinas, programacao de maquinas,
selegdo de ferramentas e pré-ajusta-
gem de ferramentas [7]. Quando se
trata do processo de pré-ajustagem de
ferramenta, os envolvidos no processo
de produgéo (gestores, encarregados,
operadores) relacionam que esta etapa
apenas interfere no tempo de prepara-
¢ao da maquina.

Pesquisas realizadas [5, 6, 9, 10,
11] ratificam que a pré-ajustagem de

Fatores

Variagdes dimensionais (Degraus e marcas
na superficie usinada).

ferramentas interfere no tempo de
setup da maquina, e consequentemen-
te nos tempos produtivos do processo
de usinagem. Também apresentam que
0 uso de sistemas de pré-ajustagem
de ferramentas externa (presetters)

e pré-ajustagem automatica interna
(toolsetters) auxiliam na redugéo do
tempo de setup. Entretanto, pesquisas
apontam que o efeito do processo de
pré-ajustagem de ferramentas realiza-
das manualmente nao esta relacionado
apenas a redugdo do tempo de setup,
mas também de outros fatores do
processo de fabricagao que podem vir
a comprometer ainda mais o tempo
improdutivo, 0 aumento do custo de
produgao, a confiabilidade e seguranga
do processo produtivo, visto que estes
fatores dependem diretamente da
experiéncia e da prudéncia do operador
(quadro 1).

SLaser. do inglés, significa Light Amplification by Stimulated
Emission of Radiation, ou seja, Amplificagdo da Luz por
Emisséo Estimulada de Radiagao.

Caracteristicas

Necessidade de retrabalho da pega em
processos posteriores (acabamento
manual), aumentando o tempo improdutivo
do processo.

Barnett (2006)
Felix (2014)
Bergamin et al. (2016)

Quebras ou lascamentos de ferramentas
durante a operagao de pré-ajustagem de
ferramentas.

Necessidade de reafiagdo ou substituigao
da ferramenta, aumentando o tempo
improdutivo e o custo do processo.

Vieira Junior et al. (2015)
Bergamin et al. (2016)

Refugo de pegas por erros na pré-ajustagem
de ferramentas.

Necessidade de produgao de outra pega,
aumentando o tempo improdutivo e o custo
do processo.

Marposs (2003) Corregao e compensagao manual das Interferéncia na confiabilidade e seguranga
medidas das ferramentas. do processo produtivo, como também no
tempo improdutivo do processo.
Albert (2000) Inser¢gdo manual dos valores de medigao. Interferéncia na confiabilidade e seguranga

do processo produtivo.

Quadro 1 - Fatores que impactam na eficiéncia do processo produtivo relacionados a pré-ajustagem de ferramentas (Fonte: os autores)
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Metodologia do Desenvolvi-
mento da Pesquisa

A presente pesquisa faz parte do pro-
jeto FAPESP6 2015/16593-6, intitulado
“Diagnostico da utilizagao de sistemas
de pré-ajustagem (tool presetting) de
ferramentas em empresas usudrias de
magquinas CNC".

A metodologia do desenvolvimen-
to da pesquisa foi baseada em uma
pesquisa descritiva do tipo estudo de
campo. Na pesquisa descritiva existe
a utilizagéo de técnicas padroniza-
das de coleta de dados, tais como o
guestionario e a observagao sistema-
tica, contemplando com o foco para a
atuagao pratica. A selegéo pelo estudo
de campo ocorre por ter como objetivo
uma pesquisa com maior aprofunda-
mento nas questdes aplicadas, sendo
necessario que o pesquisador seja
participante no ambiente ou com objeto
pesquisado, instituindo-se por método
observatdrio e interrogativo [29].

O intuito da presente pesquisa foi
analisar se os fatores que impactam
na eficiéncia do processo produtivo
relacionados a pré-ajustagem de ferra-
mentas, apresentados em pesquisas e
descritas no quadro 1, se refletem nas
empresas prestadores de servigos de
usinagem da cidade de Limeira/SP e
regiao.

0 método para a obtengdo das
informagdes necessarias para o desen-
volvimento da pesquisa foi o questiona-
rio, que inicialmente foi organizado, em
sequida foi aplicado nas empresas e os
resultados analisados posteriormente.

No estudo de campo é analisada
uma comunidade de trabalho, na qual
as conclusées das hipdteses sao ob-
tidas com a observagao direta, entre-
vistando as pessoas relacionadas com
aquele determinado ambiente a fim de
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identificar as ocorréncias na comunida-
de [29].

As questdes elaboradas para o
estudo de campo basearam-se nos
fatores que impactam na eficiéncia do
processo produtivo relacionados a pré-
-ajustagem de ferramentas (quadro 1) e
em caracteristicas da empresa relacio-
nadas ao tipo de servico prestado e o
segmento que fornece seus servigos.

0 questionario foi desenvolvido
no programa computacional Survey-
Monkey®, que possibilita a criagao
de questionérios dindmicos, gerando
gréficos e relatdrios, e auxiliando na
analise dos dados.

Para o questiondrio foram defini-
das nove (9) questdes, das quais sete

(7) utilizaram-se da escala tipo Likert7
de 5 pontos para mensurar o grau de
concordancia dos sujeitos que respon-
deram os questionarios.

Por se tratar de um estudo de cam-
po, 0 questionario elaborado (quadro
2) foi aplicado diretamente na empresa
para a validagao das respostas, e 0s
respondentes estavam diretamente
envolvidos com o processo pesquisa-
do, sendo estes, gestores, supervisores
e encarregados da produgéo.

Para a presente pesquisa foram se-
lecionadas dez (10) empresas respon-
dentes, sendo que o critério da selegao
foi que a empresa realizasse o proces-
so de pré-ajustagem de ferramentas de
forma manual.

Questoes Respostas possiveis

Qual o tipo de servigos de usinagem e
empresa presta?

Produgao seriada, ferramentaria, moldes e
matrizes.

Qual(is) segmento(s) a empresa fornece
seus servigos de usinagem?

Respostas abertas.

A pré-ajustagem de ferramentas manual
impacta no tempo de setup.

Discordo totalmente, Discordo, Nao
concordo nem discordo, Concordo e
Concordo totalmente.

A experiéncia dos operadores interfere no
resultado da pré-ajustagem manual.

Discordo totalmente, Discordo, Nao
concordo nem discordo, Concordo e
Concordo totalmente.

Ocorrem erros causados por insergao
manual de valores na operagao de pré-
ajustagem manual.

Nunca, Raramente, As vezes, Muitas vezes
e Sempre.

Ocorrem quebras ou lascamentos de
ferramentas durante a operagéo de pré-
ajustagem manual.

Nunca, Raramente, As vezes, Muitas vezes
e Sempre.

Ocorrem problemas dimensionais (degraus
de usinagem) na superficie das pegas apds
a usinagem.

Nunca, Raramente, As vezes, Muitas vezes
e Sempre.

Ocorre compensagao das medidas das

ferramentas apds a pré-ajustagem manual.

Nunca, Raramente, As vezes, Muitas vezes
e Sempre.

Ocorrem refugos de pegas por falhas na
pré-ajustagem das ferramentas.

Nunca, Raramente, As vezes, Muitas vezes
e Sempre.

Quadro 2 - Questionario aplicado nas empresas (Fonte: os autores)
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Resultados e Discussoes

A seguir serdo apresentados os resul-
tados e discussdes dos dados obtidos
no questionario aplicado nas empresas
estudadas.

A figura 1 aborda os tipos de ser-
vigos de usinagem que as empresas
prestam, das quais 10 % das empresas
prestam servigos de produgao seriada,
50 % das empresas prestam servigos
de ferramentaria e 40% das empresas
prestam servigos de moldes e matrizes.

Py oot -
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™ 0% IR MR 40 S0 DN O DN

Figura 1 - Tipo de servigos de usinagem
(Fonte: os autores)

A figura 2 apresenta os segmentos
para os quais as empresas fornecem
seus servigos. Nesse caso, a pergunta
foi aberta, com possibilidade de mais
de uma resposta (segmento) pelas
empresas.
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Figura 2 - Segmentos que as empresas
fornecem servigos (Fonte: os autores)

Das 10 empresas pesquisadas 80%
sdo atuantes no setor automotivo, 10%
sdo atuantes no setor duas rodas, 10%
sdo atuantes no setor agricola, 30% sao
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atuantes no setor de eletrodomésticos
(linha branca), 10% atuantes no setor
de extrusdo de aluminio, 10% atuantes
no setor de embalagens, 20% atuantes
no setor de embalagens de cosméticos,
10% atuantes no setor de maquinas
ferramenta e 10% atuantes no setor
siderurgico.

A figura 3 apresenta o impacto da
pré-ajustagem de ferramentas manual
no tempo de setup. Entre os responden-
tes, as opgoes de respostas: discordo
totalmente e discordo n&o foram assi-
naladas, 10% ndo concordo nem discor-
do, 60% concordo e 30% com a opgado
de concordo totalmente. Os resultados
obtidos ratificam os das pesquisas rea-
lizadas [5, 6,9, 10, 11], que apresentam
gue a pré-ajustagem de ferramentas
feita manualmente impacta de forma
relevante no tempo de setup.
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Figura 3 - A pré-ajustagem de ferramentas
manual impacta no tempo de setup (Fonte:
0s autores)

Para a identificacdo sobre a influén-
cia dos aspectos humanos no proces-
so de pré-ajustagem de ferramentas
foi questionado se a experiéncia dos
operadores interfere no resultado da
pré- ajustagem manual (figura 4). Apds
a aplicacado do questionario, as respos-
tas discordo totalmente, discordo e
nao concordo nem discordo n&o foram
respondidas, entre as 10 empresas,
40% concordam e 60% concordam
totalmente. Informagdes estas que vao
ao encontro dos resultados obtidos

por [4, 5, 28], na qual a experiéncia do
operador realmente afeta no resultado
da pré-ajustagem.
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Figura 4 - Interferéncia da experiéncia dos
operadores no resultado da pré-ajustagem
manual (Fonte: os autores)

Com o objetivo de analisar possiveis
falhas do operador houve o questiona-
mento se ocorrem erros causados por
insergdo manual de valores durante a
operagao de pré-ajustagem e a fre-
guéncia destas ocorréncias. Das 10
empresas, ndo houve a identificagdo
de nunca ocorrem, 20% identificaram
gue ocorrem raramente, 50% identi-
flcaram que ocorrem as vezes, 30%
identificaram que ocorrem muitas
vezes e nenhuma empresa identificou
gue ocorrem sempre (figura 5). Estes
resultados corroboram com a pesquisa
apresentada por [12], na qual eviden-
cia a ocorréncia de erros manuais na
insergdo manual de valores, interferindo
assim na confiabilidade e seguranga do
processo produtivo.
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Figura 5 - Frequéncia de erros causados por
insergdo manual de valores na operagéo de
pré-ajustagem (Fonte: os autores)

Ainda analisando a interferéncia do
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operador na pré-ajustagem de ferra-
mentas manual, foi questionado qual a
frequéncia das ocorréncias de quebras
ou lascamentos de ferramentas durante
esta operagao (figura 6).

Nenhuma das empresas assinalou a
frequéncia como nunca, 70% assinala-
ram como raramente, 20% assinalaram
como as vezes, 10% muitas vezes e ne-
nhuma assinalou como sempre. Estes
resultados asseguram a interferéncia
do operador no processo também evi-
denciada por [14, 15, 17] ocasionando
aumento do tempo improdutivo e do
custo do processo.

BT

Figura 6 - Frequéncia de ocorréncia de que-
bras ou lascamentos de ferramentas (Fonte:
0s autores)

Os problemas dimensionais, rela-
cionados ao surgimento de degraus
de usinagem na superficie das pegas
produzidas, devido a falhas na operagéo
de pré-ajustagem manual foram eviden-
ciadas por [16, 17].

Para corroborar estas informa-
¢oes, foi questionado as empresas a
frequéncia da ocorréncia de degraus
de usinagem no processo, sendo que
nenhuma afirmou que o0s erros nunca
ocorrem, 30% afirmaram que os erros
raramente ocorrem, 40% afirmaram
gue os erros ocorrem as vezes, 10%
afirmaram que os erros ocorrem muitas
vezes e 20% afirmaram que os erros
sempre ocorrem (figura 7), resultados
estes, que confirmam as informagdes
das pesquisas apresentadas.
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Figura 7 - Frequéncia de ocorréncia de pro-
blemas dimensionais (degraus de usinagem)
na superficie das pegas (Fonte: os autores)

A figura 8 aborda a frequéncia da
ocorréncia da compensacao das medi-
das das ferramentas apds a pré-ajusta-
gem. Entre as empresas pesquisadas,
nao houve a resposta que nunca ocor-
rem, o percentual de 30% responderam
gue raramente ocorrem, 40% responde-
ram que as vezes ocorrem, 10% respon-
deram que muitas vezes ocorrem e 20%
gue sempre ocorrem. Estes resultados
apresentam relagao com os obtidos por
[13], que apresenta que compensagao
das medidas apds a pré-ajustagem das
ferramentas interfere diretamente no
tempo produtivo do processo.
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Figura 8 - Ocorréncia de compensagao das
medidas das ferramentas apds a pré-ajusta-
gem manual (Fonte: os autores)

A figura 9 apresenta a frequéncia
das ocorréncias de refugos de pe-
cas por falhas na pré-ajustagem das
ferramentas. Neste caso, nenhuma das
empresas respondeu gue nunca ocor-
rem, 70% responderam que raramente
ocorrem, e 30% responderam que as
vezes ocorrem. Estes resultados se
relacionam com pesquisas desenvol-

vidas por [16, 17], que apresentam que
estas ocorréncias interferem diretamen-
te no tempo improdutivo e no custo do
processo produtivo.
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Figura 9 - Ocorréncia de refugos de pegas
por falhas na pré-ajustagem das ferramentas
(Fonte: os autores)

Como pode ser observado nos
resultados apresentados, o uso da
técnica manual para a pré-ajustagem
de ferramentas, segundo os responden-
tes das empresas, tem relagéo direta
com o aumento do tempo improdutivo
do processo, no aumento do custo de
produgdo, bem como na confiabilidade
e seguranga do processo.

Durante a aplicagdo do questio-
ndrio nas empresas, ficou evidente o
reconhecimento dos respondentes das
empresas, em especial gestores e su-
pervisores da producao, que o resultado
conflavel da pré-ajustagem manual,
minimizaria os efeitos do aumento do
tempo improdutivo do processo, no
aumento do custo de produgao, bem
como na confiabilidade e seguranga do
processo, esta relacionada diretamente
com a experiéncia do operador.

Entretanto, mesmo nas empresas
que relataram durante a pesquisa de
campo que todos os operadores eram
experientes, pode-se observar nas suas
respostas que também sofriam com os
problemas e limitagdes apresentados,
tendo em vista a dindmica do processo
produtivo na qual exige, dos operadores,
velocidade de produgao e qualidade do
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servigo, o que interfere muitas vezes
na atengao e sensibilidade do operador
durante a operagao de pré-ajustagem
de ferramentas.

Uma forma de minimizar a interfe-
réncia do processo de pré-ajustagem
de ferramentas nos custos do processo
produtivo é o uso de sistemas exter-
nos ou internos de pré-ajustagem de
ferramentas. Devido a automatizagédo
do processo de medigao das ferramen-
tas, 0 uso destes sistemas possibilita
minimizar a interferéncia do operador
no processo de medigao, reduzindo
assim o tempo improdutivo e aumen-
tando a confiabilidade da medicéo e
consequentemente do processo.

Consideracoes Finais

Com base nos objetivos propostos,
diante da pesquisa aplicada conforme a
metodologia definida e dos resultados
obtidos, pode-se concluir que:

a) O uso do método manual para a ope-
ragdo de pré-ajustagem de ferramentas
influencia diretamente no aumento do
tempo improdutivo, conforme apresen-
tados nas figuras 3, 7 e §;

b) O uso do método manual para a
operagao de pré-ajustagem de ferra-
mentas provoca aumento no custo de
produgao, conforme apresentados nas
flguras6e9;

¢) O uso do método manual para a ope-
ragéo de pré-ajustagem de ferramentas
interfere na confiabilidade e seguranga
do processo, conforme apresentados
nas figuras 4 e 5.

Adicionalmente, sugere-se como
pesquisas futuras, identificar quantita-
tivamente o que o aumento do tempo
improdutivo, 0 aumento no custo de
produgao e a interferéncia na confiabili-

Eq REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

dade e seguranga do processo, gerados
pelo método manual de pré-ajustagem
de ferramentas, representam no custo
total do processo produtivo de uma
empresa de usinagem.

Agradecimentos

Ao Programa de Apoio a Pesquisa de
Iniciagao Cientifica (PAPIC) das Facul-
dades Integradas Einstein de Limeira
pela bolsa de Iniciagao Cientifica de um
dos autores.

AUTORES
Ivan Correr. Engenheiro de Controle e
Automagao pela UNIMEP — Universidade
Metodista de Piracicaba (2004) e Mestre em
Geréncia da Produgdo pela UNIMEP (2006).
Atualmente é coordenador de P&D da empre-
sa GeoTecno Solugdes em Automagdo para
o setor industrial. Tem experiéncia na area
de Engenharia de Produgéo, Engenharia de
Controle e Automogao e Gestdo Empresarial,
com énfase em automagao da manufatura,
gestao da produgao, e administriagao, atuan-
do principalmente nos seguintes temas: P&D
de novos produtos, controle de processos,
controle da produgao, sistemas de monitora-
mento, e redugao de tempos de setup.
icorrer@yahoo.com.br

Gabriela Moraes Simoes Evangelista: Gra-
duanda em Engenharia de Produgao pelas
Faculdades Integradas Einstein de Limeira
gabriela.m.s.evangelista@gmail.com

Milton Vieira Junior: Graduado em Enge-
nharia de Produgao Mecénica pela Escola

de Engenharia de Sdo Carlos - USP (1987),
Mestrado (1992) e Doutorado em Engenha-
ria Mecanica pela Escola de Engenharia

de S&o Carlos - USP (1996). Professor e
pesquisador do Programa de Pds Graduagao
em Engenharia de Produgdo da UNINOVE -
Universidade Nove de Julho. Atual presidente
da ABEPRO - Associacéo Brasileira de En-
genharia de Produgao (gestdo 2014/2015 e
2016/2017). Foi professor titular da UNIMEP
— Universidade Metodista de Piracicaba entre

margo de 1990 e margo de 2008, atuando na
graduagao e na pos-graduagao orientando
mestrado e doutorado. Atua nos seguintes
temas: otimizagao de processos, sistemas
de manufatura, automagao da manufatura,
competitividade e produtividade, e ensino de
engenharia.

buda.milton@gmail.com

Alexandre Tadeu Simon: Graduado em Enge-
nharia Mecanica pela Universidade Estadual
Paulista Julio de Mesquita Filho (1975),
Mestrado em Engenharia Mecanica pela
Universidade Estadual de Campinas (2001)

e Doutorado em Engenharia de Produgao
pela UNIMEP - Universidade Metodista de
Piracicaba (2005). Atualmente é professor
do Programa de P6s-Graduagdo em Enge-
nharia de Produgao da UNIMEP. Consultor
de empresas com atuagao em projetos

de implantagao de méaquinas-ferramenta
CNC e automagao, desenvolvendo traba-
lhos de prospecgao tecnoldgica na area de
maquinas-ferramenta e automacgao. Atuou
como gestor em empresas de manufatura
de grande porte nos setores de produgéo,
engenharia industrial e implantagédo de novas
tecnologias. Gerenciou diversos projetos de
implantagdo de méquinas-ferramenta CNC,
células de manufatura e sistemas de qualida-
de. Trabalhou como editor técnico por mais
de 30 anos em revistas especializadas de
grande penetragéo nas industrias. Possui ex-
periéncia na area de Engenharia de Produgéo
com énfase em Logistica e Gestao da Cadeia
de Suprimentos (logistica sustentavel, siste-
mas fisico-cibernéticos aplicados a logistica
na industria 4.0, supply chain 4.0, logistica
4.0, diagndstico da gestao da cadeia de
suprimentos). Atualmente é coordenador

de P&D da empresa GeoTecno Solugdes

em Automagao para o setor industrial. Tem
experiéncia na drea de Engenharia de Produ-
Gao, Engenharia de Controle e Automogéo e
Gestao Empresarial, com énfase em automa-
¢ao da manufatura, gestao da produgao, e
administriagao, atuando principalmente nos
seguintes temas: P&D de novos produtos,
controle de processos, controle da produgéo,
sistemas de monitoramento, e redugao de
tempos de setup.

atsimon@unimep.br

JAN/FEV 2018



Referéncias

[1] Favaretto, A. S.; Valle, P. D.; Junior, O. C.; O gerenciamento
de ferramentas de corte na industria automotiva: um estudo
de casos na regido metropolitana de Curitiba. Produto &
Produgao, vol. 10, n. 3, p. 45 - 60, out. 2009.

[2] Adame, W. D.; Correr, |.; Lima, A.; Avaliagao da correlagdo
entre aumento da rugosidade em fungao do desgaste de
ferramenta, comparando ferramentas de CBN e cerdmica,
no processo de torneamento de ferro fundido cinzento. In:
Congresso Brasileiro de Engenharia de Fabricagéo, 2015,
Salvador. ABCM, 2015.

[3] Vieira Junior, M. et al.; Statement of losses caused by the
presetting of tools by the manual method. In: POMS 22nd
Annual Conference, Anais. Reno, Nevada, U.S.A., 2011.

[4] Aronson, R. B.; Presetting: Prelude to perfection. Manu-
facturing Engineering, v. 124, n. 2, p.86-91, 2000.

[5] Fardin, E. L. et al.; Avaliagio dos tempos de pré-ajusta-
gem de ferramentas em maquinas CNC: vantagens e ga-
nhos possiveis com o uso de equipamentos de presetting.
In: XXX Encontro Nacional de Engenharia de Produgao, 30.;
2010, S&o Carlos. Anais. Sdo Carlos: UFSCar, 2010. p. 1-10.
[6] Simon, A. T.; Panorama do parque nacional de maquinas
CNC de usinagem. In: Congresso de Usinagem. 08.; 2008,
Expo Center Norte, Sao Paulo.

[7] Simon, A. T.; Lima, C. R. C.; Computer numeric control
machine tools utilization by metalworking companies in
Brazil. Int. J. Manufacturing Research, Vol. 10, No. 3, 2015.
[8] Fullone, F; Pre-cutting prep: Pre-production setup.
Manufacturing Engineering, Dearborn, v.128, n.6, p.55-60,
jun.2002.

[9] Simon, A.T; Maestrelli, N. C.; Agostinho, O. L; Influéncia
das técnicas de pré-ajustagem de ferramentas na utilizagédo
de tecnologia CNC no Brasil. In: XXII Encontro Nacional de
Engenharia de Produgao, Curitiba, PR, 2002. Anais. Curitiba:
ABEPRO, 2002.

ERRAMEN

+55 47 3121.4400

ANOS CRESCENDO SEMPRE,

[10] Vieira Junior, M. et al.; Diagnosis of the use of automa-
ted systems for presetting of tools on CNC machine tools.
In: Production and Operations Management Society (POMS),
2016, Orlando. POMS 27th Annual Conference, 2016.

[11] Battisti, E. et al.; Estudo dos tempos de disponibilidade
de magquinas ferramenta CNC e seus impactos financeiros,
relacionados a operag&o de pré-ajustagem de ferramentas
em empresas de usinagem. In: XXXVI Encontro Nacional

de Engenharia de Produg&o, 2016, Jodo Pessoa, PB. Anais.
Jodo Pessoa: ABEPRO, 2016.

[12] Albert, M.; A shop preset for productivity. Modern Ma-
chine Shop, 2000. Disponivel em: <http://www.mmsonline.
com/articles/a-shop-preset-for-productivity> Acesso em:
05 abr. 2017.

[13] Marposs; Laser toolsetter optimizes produc-

tivity. Quality Magazine, 2003. Disponivel em:
<http://www.qualitymag.com/articles/84087-laser-toolset-
ter-optimizes-productivity> Acesso em: 03 abr. 2017.

[14] Barnett, G. A,; Preset for productivity. Machinery, p.34-
36, 2006.

[15] Felix, C.; Reducing downtime with tool presetting. PM
Production Machine, 2014. Disponivel em: < http://www.
productionmachining.com/articles/reducing-downtime-wi-
th-tool-presetting> Acesso em: 04 abr. 2017.

[16] Vieira Junior, M. et al.; Variagdes na qualidade dimensio-
nal causadas pelo método de pré-ajustagem de ferramentas
em centro de usinagem. In: Congresso Brasileiro de Enge-
nharia de Fabricagao, 2015, Salvador. ABCM, 2015.

[17] Bergamin, W. R. et al.; Estudo dos ganhos de produ-
tividade e redugado de custos com o uso de sistemas de
presetting automatico a laser em maquinas CNC. In: XXXVI
Encontro Nacional de Engenharia de Produgao, 2016, Jodo
Pessoa, PB. Anais. Jodao Pessoa: ABEPRO, 2016.

[18] Vieira Junior, M. et al.; Losses caused by the presetting
of tools by the manual method. IEEE International Conferen-
ce on Industrial Engineering and Engineering Management,

T AR

il
; zJ.:l'" J -C'..

(s} @moldtool.com.br

v. 1, p. 565-569, 2011.

[19] Sandvik Coromant; Manual Técnico de Usinagem, 2012.
[20] Shingo, S.; Sistema de troca rapida de ferramenta: Uma
revolugao nos sistemas produtivos. Porto Alegre: Bookman,
2000. 327p.

[21] Pereira, S.; Melhoria da produtividade no processo de
usinagem de uniées em ferro fundido maleével preto: um
estudo de caso. Floriandpolis, 2007. 118p. Programa de
Pds-Graduagéo - Mestrado Engenharia Mecanica - Universi-
dade Federal de Santa Catarina.

[22] Shingo, S.; Sistema de troca rapida de ferramenta: Uma
revolug&o nos sistemas produtivos. Porto Alegre: Bookman,
2008.

[23] Frey, E. H. et al.; Impacto do nimero de setups nos
indicadores da manufatura Lean - Estudo em setor de
usinagem, In: XXXI Encontro Nacional de Engenharia de
Produgao, 10.; 2011, Belo Horizonte, Minas Gerais.

[24] Correr, |.; Projeto e construgao de um sistema de pré-a-
justagem de ferramentas interno a laser para uso em méa-
quinas-ferramenta CNC. 2006. 161 f. Dissertagao (Mestrado
em Engenharia de Produg&o) — Universidade Metodista de
Piracicaba, Santa Barbara D' Oeste.

[25] Santos, T. A. F. et al.; Estudo do nivel de utilizagdo do
sistema de presetting de ferramentas em empresas da
regido de Santa Barbara D'Oeste e Piracicaba. In: Encontro
Nacional de Engenharia de Produgéo, 26.; 2006, Fortaleza.
Anais... Fortaleza: UFC, 2006. p. 1-7.

[26] Smith, G. T.; Cutting tool technology: industrial han-
dbook. 12 ed. London: Ed. Springer, 2008.

[27] Renishaw; High speed, non-contact, tool setting and
breakage detection. News from Renishaw, p. 1-2, 2010.

[28] Costa, F. S_; Vieira Junior, M.; Correr, |.; Produtividade e
redugao de perdas com uso de toolsetter a laser. Maquinas
e Metais, v. 51, p. 52-61, 2015.

[29] Gil, A. C.; Como elaborar projetos de pesquisa. 42
edi¢do. Séo Paulo: Atlas, 2002.

Com a for¢a de toda a equipe,
clientes e fornecedores, a MOLDTOOL
atinge a marca de 15 anos com
muita iniciativa e inovagao, para
continuar crescendo sempre.

COM INICIATIVA E INOVACAQ.

W www.moldtool.com.br



QUALIDADE DA GESTAO

EQUILIBRISTA

O maestro que rege a grande orquestra
e faz com que todas as vozes e ins-
trumentos atuem em perfeita sintonia
precisa equilibrar razdo e emog¢ao. Com
vocés, o CEO, mestre equilibrista entre
0 que pode e o que deve ser feito.

=
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Nos dois primeiros artigos da série para a Revista
Ferramental (publicados nas edigdes 73 e 74)
tratamos do desafio colossal que é fazer com que
uma empresa familiar alcance a perenidade.

Discorremos sobre a importancia de planejar
a sucessao, com a preparagéo cuidadosa dos
candidatos e sempre assegurando total liberdade
de escolha aos integrantes da familia empresaria
para decidir se desejam ou ndo seguir 0s passos
do fundador.

Nesse terceiro e Ultimo artigo vamos falar de
um profissional capaz de desempenhar um papel
chave na continuidade de negdcios familiares.

Para compreender melhor os beneficios que
esse elemento pode agregar é preciso ter em
mente o modelo ideal de Governanga Corporativa,
uma estrutura composta por duas piramides in-
vertidas. A de cima acomoda o Conselho de Admi-
nistragdo (ou Consultivo), ambito de participagdo
dos acionistas, enquanto na de baixo se insere a
chamada Gestao, os executivos que trabalham no
dia-a-dia da empresa. Pois é exatamente entre as
duas pirdmides que encontramos o tal profissio-
nal de que estamos falando, quase como se fosse
um equilibrista em um jogo de malabares: o CEQ'.

Mas quais séo as atribuigdes dessa fungédo
definida por uma sigla em inglés que soa mais
pomposa do que deveria? Sabemos que o acio-
nista precisa manter a atengdo no longo prazo,
nas estratégias que indicam a diregao a seguir e
na sustentabilidade do negécio. Ao Conselho de
Administragao cabe a responsabilidade de ser o
guardido dos principios, valores e do préprio siste-
ma de Governanga da empresa, além de oferecer
um apoio estratégico. Pois bem, o CEO precisa
fazer um pouco disso tudo, além de outras tantas
coisas mais.

Esse lider deve ter uma razoavel capacida-
de de comunicagao e carisma, porque tera que
transmitir com clareza a sua equipe e aos demais
funcionarios da companhia o que espera que eles
fagcam, de preferéncia acrescentando uma pitada
de feitigo motivador. Ele responde pelos resulta-
dos do negdcio e ainda se espera que atue como
uma espécie de embaixador da organizagao, seja
diante de clientes, representantes da esfera pu-
blica ou investidores externos. Mas além dessas
atribuigdes, nosso equilibrista tem outra fungao
determinante: servir como o grande intermediador
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entre as esferas da Governanga.

N&o é a toa que ele aparece bem no
meio das duas piramides do modelo ideal -
estd ali porque deve atuar como o principal
filtro entre elas. O CEO tem um papel
determinante na mediagao dos contatos,
demandas e questionamentos que partem
de ambas as piramides. Ele precisa estar
atento para que problemas que dizem res-
peito apenas aos acionistas nao atinjam
sua Equipe de Gestao ou o universo dos
funcionarios, evitando insatisfagdes des-
necessarias nessas esferas. Ao mesmo
tempo, é imprescindivel que ele limite ao
minimo a intervencao da piramide superior
no dia-a-dia da inferior, para que seu time
de gestores possa trabalhar em paz e exe-
cute com tranquilidade as determinagbes
estratégicas definidas em conjunto com o
Conselho de Administragao.

Em uma empresa familiar um item
extra adiciona complexidade a dindmica,
a convivéncia com os membros da familia
proprietaria (tanto os que trabalham no
negdcio quanto os que gravitam ao redor
dele). Nesse detalhe se apoia o ponto que
defendemos: em empresas familiares a
fungéo do CEO pode ser exercida com
muito mais eficiéncia por um profissional
de mercado, que néo tenha relagdes de
sangue com a familia proprietaria.

N&o temos a pretensao de afirmar
que a fungao de diretor geral ndo possa
ser desempenhada por um membro
familiar com competéncia, hd uma série
de casos em que isso acontece com
sucesso inquestionavel. Nossa posigéo é
radicalmente contraria a dos que pregam
a "profissionalizagao” do negdcio familiar
a ferro e fogo, em que o afastamento
da familia da empresa é posta como
condigéo elementar de sucesso. Nos, pelo
contrério, acreditamos que a integragdo
é possivel, seja no Conselho de Admi-
nistragdo (como acionistas atuantes),
ou mesmo como integrantes da Equipe
de Gestao (desde que existam pessoas
qualificadas para tanto).

Mas na posicao do equilibrista, que
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tem o papel de mediador e estabilizador,
que precisa funcionar como o grande
filtro entre as esferas da Governanga, uma
série de dificuldades adicionais se im-
pdem quando relagdes de sangue estdo
envolvidas.

Um CEO familiar terd mais dificuldade
em manter um relacionamento equanime
com outros integrantes da familia em po-
sigOes relevantes, sejam estes acionistas
ou membros do Conselho, porque aos
assuntos profissionais sera sempre acres-
centado um aspecto emocional. Mais
cedo ou mais tarde, esse individuo ira se
deparar com conflitos de interesse envol-
vendo integrantes ou ramos diferentes
da familia, e até antes de tomar qualquer
deciséo ele vai sofrer com acusagdes
(ainda que veladas), de parcialidade.

Né&o é s¢ diante dos seus pares que 0
CEO familiar enfrenta problemas extras.
No relacionamento com a Equipe de Ges-
tdo ou com os funcionarios da empresa
ele serd sempre visto como um integrante
da familia proprietaria, sob uma 6tica
distinta da puramente profissional.

Imagine um momento em que ele te-
nha que negociar o percentual de reajuste
de uma categoria de operarios ou pro-
mover o corte de algum beneficio salarial
em raz&o da necessidade de redugéo de
gastos, por exemplo. Nessa hora a frase
estara na ponta da lingua de alguns: “no
tempo do seu pai era diferente...".

Também no ambiente externo o CEO
familiar tende a sofrer mais pressao do
que um executivo comum. Os integrantes
de um cla empresarial ocupam uma po-
sigdo singular na comunidade em que vi-
vem, especialmente em cidades de menor
porte ou do interior. Pensemos no caso de
uma empresa familiar que precisa fazer
um corte consideravel no seu quadro de
funcionarios ou que esteja planejando a
mudanga de uma planta industrial da re-
gido em que foi fundada para outra, onde
encontrara condigdes mais favoraveis.
Como esse diretor geral familiar ird enca-
rar essas decisbes, sabendo que depois

terd de conviver com olhares enviesados
na fila da padaria? Mesmo embasado por
motivagdes econémicas claras, sera ele
capaz de deixar a emogao e o histdrico da
familia de lado no momento de agir?

Um profissional de mercado conse-
gue lidar muito melhor com todas essas
situagdes, justamente por estar livre dos
lagos familiares. Independentemente
de suas decisdes, ele sera visto como
uma pessoa qualquer, tanto pelo publico
interno quanto pelo externo a organiza-
gao, imune a "aura de dono" que cerca os
membros familiares.

Obrigado aos que nos acompanharam
até aqui. Esperamos ter contribuido de
alguma forma para que os negdcios fami-
liares tenham vida longa e se perpetuem
no Brasil.

Bruno Ferrari Salmeron - Diretor de
Operacoes da Divisao Automotiva
da Schulz S.A., vice-presidente do
Sindipecas - Sindicato Nacional
da Industria de Componentes para
Veiculos Automotores e coordena-
dor do Capitulo de Santa Catarina
do IBGC - Instituto Brasileiro de
Governanga Corporativa.

brunosalmeron@hotmail.com

1ceo: do inglés Chief Executive Officer, é um titulo dado ao
gerente administrativo, diretor-presidente, superintendente
geral, diretor administrativo ou vice-presidente executivo,
dependendo da estrutura organizacional da empresa, sendo
responsdvel pela gestdo geral.
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PLANEJAMENTO

SUCESSORIO:

0 SEGREDO DO

SUCESSO

POR BARBARA MEIRA DE SOUZA

Diz o ditado: 0 que é combinado nao é caro. Entender, aceitar e
adotar o planejamento sucessorio na empresa é fundamental
para a perpetuagao do negdcio. Quanto mais cedo estruturar,
tanto maior € a chance de sucesso.

As empresas familiares representam,
atualmente, 80% de um total de 21
milhdes de empresas ativas no Pais’,
segundo aponta a Pesquisa de Empresas
Familiares realizada pela PWC2. Foram as
empresas familiares as grandes respon-
saveis por tragar os rumos da histéria da
economia brasileira, ficando, assim, claro
o significativo papel que estas empresas
tém na economia nacional e mundial.

N&o obstante serem conhecidas
pela resiliéncia e estabilidade, segundo
a pesquisa do PWC o tempo médio de
vida destas é de trés geragdes, sendo que
apenas 12% sobrevivem. Além disso, cain-
do para 3% o nimero de empresas que
conseguem alcangar a quarta geragao.

E certo que, em muitos casos, vender
a empresa pode ser considerado sinal de
sucesso no negdcio. Todavia, falhar em
manter a empresa durante a mudancga de
geragdes pode ser um sinal claro de que a
empresa familiar ndo conseguiu concreti-
zar seus objetivos no longo prazo.

Muito embora cada empresa tenha

28 REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

sua propria histéria, alguns pontos sao,
sem sombra de duvida, inerentes a todas
elas. O crescente aumento da competiti-
vidade, a globalizagéo, a flexibilizagao das
normas para constituicdo de empresas
e até do proprio conceito de "familia” sdo
apenas alguns exemplos que atingiram
em cheio todas as empresas familiares,
nao importando o tipo de empresa ou
area de atuacgdo. Além disso, as constan-
tes modificagdes na legislagdo, cumula-
das com o advento do novo Codigo Civil,
fizeram com que fosse inevitavel uma
reestruturagdo da empresa como um
todo, e as que se mantiveram estagnadas
no tempo acabaram ficando para tras.
Assim, entraram em cena os profis-
sionais das areas de assessoria juridica
e gestao, 0s quais passaram a analisar a
histdria dessas empresas familiares a fim
de compreender as causas dos proble-
mas que acabaram por levar as empresas
ao insucesso. E a orientagdo mais impor-
tante que estes profissionais trouxeram
foi uma sé: planejamento sucessorio.

Para muitos empresarios, fazer um
planejamento sucessorio e patrimonial
ainda parece desnecessario. Contudo, um
planejamento eficiente é aquele realizado
justamente quando o empresario ainda
possui plena capacidade laborativa,
pois assim pode-se garantir que seréo
preservados todos os valores e objetivos
mais fundamentais da empresa quando
esta for transmitida aos herdeiros. Ainda,
é importante ressaltar que a execugéo do
plano sucessdrio nao significa o imediato
encerramento da atuagdo do fundador da
empresa.

No cendrio atual, para que a empresa
familiar se mantenha no topo, além de se-
rem necessarios um bom negdcio e muito
trabalho duro, séo igualmente vitais a
preparagao profissional dos sucessores, a
responsabilidade ambiental, a separagédo
entre patrimdnio empresarial e pessoal, a
implementacao da gestao empresarial, a
governanga corporativa e a atualizagao no
tocante a legislagédo e, mais do que nunca,
a tecnologia. Sem tais elementos, é pro-
vavel que a empresa perca posigées em
relagdo a concorréncia, vindo a perecer
com o tempo.

Uma vez consolidada a ideia do que é
planejamento, é preciso ter em mente que
um planejamento sucessorio completo
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ird alcancgar, além da empresa, a esfera
pessoal dos sécios. Assim, far-se-a a pro-
tecdo do patrimdnio pessoal, através da
constituigdo de holdings® patrimoniais e
outros institutos de ordem societéaria que,
além de complementar o planejamento e
facilitar a sucessao, ainda garantem uma
vantajosa economia tributaria.

Nao se pode falar em sucessao
familiar empresarial sem mencionar ainda
as situagdes de ordem civil, como os
divércios, casamentos, dividas e faleci-
mentos, 0s quais deverao ser contempla-
dos ao planejamento, a fim de atender
aos anseios do empresario, trabalhando a
interesse deste e de sua empresa.

A solidez de uma empresa familiar
depende diretamente da qualidade do seu
planejamento sucessorio. Uma vez que o
planejamento, realizado conforme os de-
sejos do fundador, esteja implementado
e voltado aos herdeiros e estes tenham

a qualificagao necessaria e a vontade de
empreender, tem-se a garantia de que as
novas geragdes trardo a inovagdo neces-
saria ao avango da empresa, deixando
sua marca, porém, mantendo vivas as
tradi¢cdes ensinadas por seus pais e avos,
e por consequéncia mantendo vivas tam-
bém as suas memorias.

1 Segundo dados do Empresdmetro, projeto sécio do
Instituto Brasileiro de Planejamento e Tributagao, que coleta
dados baseado na arrecadagéo tributaria nacional - http://
empresometro.com.br

2 Pesquisa de Empresas Familiares realizada em 2016

(A PWC - PricewaterhouseCoopers Brasil Ltda. - ¢ um ne-
tworking de firmas atuante no Pais desde 1915, com cerca
de 4.200 profissionais distribuidos em todas as regides
brasileiras — https://www.pwc.com.br)

3Holding: do verbo hold em inglés, significa segurar, reter.
Em gestao de empresas, o termo holding designa uma em-
presa que controla um grupo de outras empresas através
da posse da totalidade ou da parte dos respectivos capitais
sociais, empresas estas que podem ou nao pertencer a
diversos setores de atividade distintos.
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TECNOLOGIA

INFLUENCIA DA
NO

ENSAIO DE ABRASAO

PARA MATERIAIS
METALICOS

POR ANGELA S. MARQUES | GUSTAVO DA SILVA GEHLEN
LEONARDO F. OLIVEIRA | ALEXANDRE DA S. ROCHA

O desgaste é um dos fatores que causa a
maior parte das falhas e a redugao na vida
util de ferramentas, além de resultar em
produtos sem qualidade nas condigoes
superficiais. Entre as opgoes para combater
o desgaste dos componentes, esta a utiliza-
¢ao de materiais de elevada dureza e aplica-
¢ao de tratamentos superficiais

0 desgaste abrasivo é um fendmeno que ocorre quando
particulas duras deslizam ou sao forgadas contra

uma superficie metalica em relagao a qual estao em
movimento, provocando a remogao do material [1].
Pesquisadores apontam este tipo de desgaste como
sendo o mais comumente encontrado na industria
metal-mecanica [2]. Por isso, identificar materiais que
minimizem esta condicao € de grande importancia para
as empresas deste segmento [3]. A fim de avaliar quais
materiais e revestimentos apresentam boa resisténcia
ao desgaste, utiliza-se o ensaio de abrasao. O processo
de desgaste pode ser simulado em laboratério. Para
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isso alguns equipamentos séo utilizados, entre
eles, os mais conhecidos séo o tribdmetro’ tipo
pino-contra-disco (pin-on-disc) e o abrasémetro?
tipo roda de borracha.

O principio de funcionamento do equipamen-
to do ensaio de abrasao consiste em desgastar
um corpo de prova padronizado, com areia de
tamanho de grdo e composigao controlada. O
abrasivo é introduzido entre o corpo de prova
e um anel de borracha com dureza conhecida,
provocando o riscamento e a remogao de matéria
do corpo de prova. Nesse ensaio o corpo de prova
é pressionado, por meio de um brago de alavanca
com peso especificado, contra a roda de borracha
gue esta girando. Enquanto isso, o fluxo de areia
arranca material da superficie do corpo de prova,
com uma vazao de 300 a 400 g/min. Os corpos
de provas sao pesados antes e apds 0 ensaio e a
perda de massa é determinada. Para possibilitar a
comparagao entre varios metais, torna-se neces-
sario converter a perda de massa para perda de
volume em milimetros cubicos, devido a grande
diferenga nas densidades dos materiais [4].

0 ensaio de abras&o é um procedimento-pa-
drao utilizado na industria metal mecanica para
estudar a resisténcia de um produto a danos e

desgastes causados pela abrasé&o. Varias técni-

cas s&o usadas para testes em laboratérios, mas
neste estudo dar-se-a énfase ao ensaio descrito
na norma ASTM?3 G65 [5]. Existem 5 procedimen-
tos recomendados pela norma para especificar
0 grau de resisténcia ao desgaste do material
ensaiado, conforme mostra a tabela 1.

As particulas do abrasivo apresentam arestas
cortantes que causam desgastes mais acentua-
dos que as particulas arredondadas, em fungao
disso, a norma ASTM G65 recomenda o uso de
peneiras para que a areia figue com granulome-
tria controlada. Os tamanhos das peneiras variam
de 40 a 100 mesh4, e possuem aberturas de 425 a
150 pm, sendo que no minimo 95% da areia deve
ser retida pela peneira de 70 mesh (abertura de
212 um).

Na figura 1 é apresentado de forma esquema-
tica o equipamento de ensaio de abraséo.
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Figura 1 - Equipamento de ensaio de abrasao

Procedi- Carga(N) Revolugao Abrasao Tempo

mento (ciclos) linear (m)  aprox. (min)
A 130 6.000 4.309 30

B 130 2.000 1.436 10

C 130 100 718 05

D 45 6.000 4.309 30

E 130 1.000 78 5

Tabela 1 - Parametros do ensaio por roda de borracha e areia seca [5]

« Procedimento “A” - E um ensaio relativamente severo, que
lista materiais de baixa a extrema resisténcia abrasiva.
Este ensaio é particularmente Util para materiais que
variam de média a extrema resisténcia abrasiva;

* Procedimento “B” - E uma pequena variacéo do proce-
dimento "A". Deve ser usado quando a perda de volume
desenvolvida pelo procedimento A exceder a 100 mm3,

é indicado para materiais de média e baixa resisténcia
abrasiva;

* Procedimento “C" - E uma pequena variacdo do procedi-
mento “A" e deve ser usado em camadas finas;

* Procedimento “D” - E utilizado em materiais de baixa
resisténcia abrasiva, pois a forga atuante sobre o corpo de
prova € bem menor (45 N) ¢;

* Procedimento “E” - Uma pequena variagdo do procedi-
mento “B", recomendado para materiais com média ou
baixa resisténcia abrasiva.

Os principais fatores que afetam o desgaste abrasivo
s&o as caracteristicas do abrasivo (dureza, tamanho e geo-
metria) e fatores externos que atuam sobre a superficie do
componente durante o ensaio (velocidade de deslizamento
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e forga de compresséo entre abrasivo e superficie) [6].

0 desgaste de um sistema depende do coeficiente de
dureza, definido como a razado entre a dureza da superficie
desgastada e a dureza da particula. Com relagéo ao tama-
nho do abrasivo, ndo existe boa relagéao entre o desgaste
abrasivo e o tamanho da particula abrasiva. O que se
observa em geral € que o volume de material removido
cresce com o tamanho da particula [7].

Com relagao a geometria das particulas abrasivas,
0s materiais de elevada dureza apresentam faces mais
agudas (cortantes), ao passo que os ducteis (moles),
apresentam formas mais arredondadas [8]. Sabe-se que
as particulas que apresentam arestas cortantes causam
desgastes mais acentuados que as particulas arredonda-
das [9]. Quanto mais agudas forem as arestas das parti-
culas abrasivas, maior sera a sua agao abrasiva, e quando
aliada ao impacto, ou fortes pressdées, estas particulas
podem penetrar na superficie de forma mais profunda e,
dependendo do angulo de ataque pode causar a formagao
de cavaco [10]. A figura 2 exemplifica como isso ocorre
para os diferentes formatos de particulas.

Particulas de mesmo formato Particulas de formato diferenta

—— a—

BeBo fePor
B=Bo B=Bo
ﬁ:'En Eﬂ" ¥

Figura 2 - Influéncia da geometria da particula abrasiva no des-
gaste [10]

Tribémetro: instrumento utilizado para medir a forga de atrito.

2Abrasometro: instrumento utilizado para medir a abraséo de um corpo de prova.
3ASTM: American Society for Testing and Materials (Sociedade Americana para Ensaios
e Materiais) foi fundada em 1898 nos Estados Unidos da América, por um grupo de
cientistas e engenheiros, para analisar as frequentes quebras dos trilhos de trem. Como
resultado, o grupo desenvolveu uma norma para o ago utilizado nas ferrovias. E respon-
sével pela produgéo de normas para diversas areas da industria, sendo muito usadas na
padronizag&o de materiais, como ligas de ago, aluminio, polimeros e combustiveis [3].
4Mesh: do inglés, significa malha. E uma medida do tamanho de uma particula. Define-
-se como sendo o nimero de aberturas por polegada linear. Ou seja, quanto maior o
nudmero mesh, menor o tamanho da particula.
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A influéncia do tamanho da particula também pode ser
facilmente determinada em ensaios em laboratério. No
entanto, um dos problemas que ainda nao foi resolvido na
tribologia5 é a caracterizagdo morfolégica6 de particulas
abrasivas. Por esta razao, varios estudos tém sido realiza-
dos para caracteriza-las e relacionar sua geometria com a
habilidade de promover a abraséo. Muitos pardmetros para
medicéo de sua angulosidade tém sido propostos e ha um
consideravel potencial para pesquisas futuras relacionadas
com sua aplicabilidade [11].

E importante observar a velocidade de deslizamento,
pois o volume de material removido por abrasdo aumenta
ligeiramente com a velocidade de deslizamento até 2,5 m/s.
Este fato foi atribuido ao aquecimento da superficie provo-
cada pelo atrito das particulas abrasivas, o que provoca uma
diminuigéo das propriedades mecanicas do material [3].

Outro fator importante é a forga de compresséo entre o
abrasivo e a superficie, pois a perda de material por abrasdo
é diretamente proporcional ao esforgo de compressao entre
0 abrasivo e a superficie metalica. Isso é valido até um valor
critico de forga, que é determinada pela deformagéo exces-
siva da superficie metélica, ou entdo pela instabilidade das
particulas abrasivas que passam a fraturar [7].

Materiais e Métodos

Para realizar o ensaio de abrasao utilizou-se um abraséme-
tro tipo Roda de Borracha, conforme a figura 3. Este equipa-
mento foi desenvolvido por alunos da UFRGS - Universidade
Federal do Rio Grande do Sul e trabalha de acordo com as
indicagdes estabelecidas pela norma ASTM G65.

Figura 3 - Abrasémetro Roda de Borracha
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Nesse ensaio, a amostra plana é colocada na vertical,
tangenciando a roda revestida de borracha, e sobre o corpo
de prova € aplicada a carga normal, com o uso de um peso
morto sobre o brago de alavanca. Foram utilizados dois
corpos de prova retangulares idénticos, de ago H137, com os
pardmetros apresentados na figura 4.

T

» Laeg 25, 10mem Comp. TS0 mm g 50 me

I
~| Dilmetro daruds de bprmachs —
o T v

= 0 min

-{ Bt bo da toda de Borischa }a—

» M ipes

-II Wapko da geia —

* B2 glmin
__!I' (A T -:-— Ly
= &= 0,18 mm 8 = 3 1mm ¢ = 0,11 mm L9

Figura 4 - Pardmetros e equipamento utilizado no ensaio

A areia é utilizada como material abrasivo e passa por
duas etapas de preparagao antes de sua utilizagado no en-
saio. S3o elas: secagem e peneiramento. Estas etapas sao
de fundamental importancia para a confiabilidade do ensaio.
A secagem é necessdria para a retirada da humidade da
areia. Para realizagdo deste estudo, a areia foi colocada
em um forno a 110°C por Thora. O peneiramento garante
a uniformidade dos graos, sendo que a norma ASTM G 65
estabelece que se deva utilizar a areia que fica retida entre
as peneiras de 100 e 40 mesh. O equipamento utilizado
para o peneiramento consiste de duas peneiras sobrepos-
tas, fixadas em uma estrutura de ago que sofre movimento
vibratdrio continuo, como mostra a figura 5.

5Tribologia: do grego Tribos = atrito e Logos = estudo, significa a ciéncia que estuda o atri-
to. E definida como “a ciéncia e a tecnologia da interagao entre superficies com movimento
relativo e dos assuntos e praticas relacionadas”. Atualmente trata dos tépicos relativos ao
atrito, desgaste e lubrificagao.

6Morfologia: estudo das formas que a matéria pode tomar.

TAgo H13: aco para trabalho a quente, ligado ao Cromo-Molibdénio-Vanadio (Cr-Mo-V),
temperdvel em dleo ou ar, de excelente tenacidade, alta resisténcia mecanica e boa
resisténcia ao desgaste em temperaturas elevadas. Apresenta boa resisténcia a fadiga
térmica, 6tima resisténcia ao choque térmico e ao amolecimento pelo calor. Tem 0,90%

de Vanadio e 1% de Silicio, bem acima dos 0,3% usuais dos agos. Cores de identificagéo:
Vermelho-Branco-Vermelho.

8Dureza Shore: as escalas Shore A e Shore D s&o indicadas para a medigao de dureza

de borrachas/elastémeros e usadas também para plasticos “moles” como poliolefinas,
fluoropolimeros e vinis.
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Figura 5 - Peneirador

Para a execugdo dos ensaios, 0os corpos de prova foram
limpos com alcool etilico, secos e pesados, em uma balan-
ga. Para a quantificagdo do desgaste é medida a massa da
amostra, antes e depois de cada ensaio, a resposta frente
ao desgaste € obtida a partir de célculos estabelecidos
pela norma, com os respectivos desvios e erros, através da
equacgao 1.

LM

VL = P x 1000 Equacao 1

Onde:

VL = Perda de volume [mm3];
LM = Perda de massa [g] €;

p = Densidade [g/cm3].

0 anel de borracha possui dureza de 60 Shore8 A. A rota-

¢ao do disco utilizado foi de 200 RPM (rotagdes por minuto)
e 0 tempo de ensaio de 30 min (ensaio tipo A). A forga no-
minal é de 130 N. Foram ensaiadas trés amostras idénticas,
e variou-se a areia. Todas foram peneiradas e secas, porém
sdo de fornecedores diferentes.

Apds o peneiramento das areias foi realizada a analise
da granulometria, por meio de um peneirador com vibragao
controlada de 2 Hz por 15 minutos. Através da distribuicdo
granulométrica da areia, conforme mostra a figura 6, é
possivel identificar que as trés areias possuem uma distri-
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buigao granulométrica muito similar. Todas apresentaram
granulometria adequada, dentro das especificagbes da
norma. Visando um melhor conhecimento da areia e sua
influéncia nos resultados, foi realizado um ensaio de sedi-
mentacgao, para identificar impurezas, e foram feitas fotos
por microscopia eletronica de varredura (MEV).

Distribuicdo granulométrica da areia

Le e

Figura 6 - Distribuigdo granulométrica das areias A (verde), B
(vermelho) e C (azul)

Resultados e Discussao

E possivel perceber na figura 7, através de uma anélise da
morfologia, que a areia utilizada para o ensaio na amos-
tra 1 (areia A) possui grdos com formatos irregulares e
pontiagudos.

Figura 7 - Morfologia da areia A, utilizada na amostra 1

Na figura 8 percebe-se uma homogeneidade nos gréos,
com formatos arredondados e sem cantos vivos na sua
maioria, se comparado com a figura 9.

Figura 8 - DMorfologia da areia B, utilizada na amostra 2
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Na terceira amostra, a areia possui graos também com
formatos irregulares, conforme mostra a figura 9. Contudo,
a grande diferenga nos resultados se da em fungao dos
contaminantes (possivelmente argila), que ficaram aderidos
ao grdo. Estes contaminantes facilitam o deslizamento do
grao, pois desprendem-se com facilidade durante o ensaio e
transformam-se em poeira, diminuindo o tamanho do gréo.

Figura 9 - Morfologia da areia C, utilizada na amostra 3

Segundo a norma, a coloragéo da areia escolhida para o
ensaio ndo representa nenhuma influéncia na abraséo. To-
davia, apds a identificagao de impurezas na areia C através
do MEV e analise visual, ja que era a Unica que apresentou
uma coloragao alaranjada, foi feito um questionamento so-
bre a porcentagem e influéncia desses contaminantes. Em
razao disso, realizou-se um ensaio de sedimentagéo, que
consiste na separacao de diferentes substancias pela sua
densidade. Os resultados estao representados na figura 10.

A B T

Figura 10 - Resultado da sedimentagado para as areias A,Be C

E possivel perceber, pela coloracéo e pelo indicador,
na figura 10-C, a grande quantidade de argila presente nos
grdos de areia da amostra C. O fato de apresentarem uma
granulometria coerente com a norma acaba omitindo a
existéncia de outra substancia, levando a incoeréncias no
resultado final do ensaio. As demais amostras de areia
apresentaram nada ou muito pouco de substancias menos
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densas, néo representando algo significativo para o ensaio.
Analisando os resultados do ensaio de abrasé&o, apresen-
tados na figura 11, o desgaste do ago H13 foi maior quando
o ensaio foi realizado com abrasivo de formato irregular e
pontiagudo (Areia A). Por Ultimo, comparando-se os efeitos
da mudanga de abrasivo, nota-se que a perda de volume
na terceira amostra (Areia C) é praticamente insignificante,
nao demonstrando o real desgaste sofrido pelo material em
condigdes de trabalho durante um processo de conforma-
¢ao mecanica.

Perda de volume no ensaio de abrasdo

Areia & Areia B Areia C

Volume perdide[mm")
cBEEBER

Figura 11 - Perda volumétrica em mm3 do ago H13 para cada
amostra de areia

Na figura 12(a), apresenta-se a superficie do ago H13
ensaiado com abrasivo de formato irregular. Observam-se
impressdes devido ao rolamento das particulas abrasivas
na superficie do ago. Com este movimento o abrasivo
danifica o material por sucessivas deformagdes plasticas e
a remogado do mesmo se da por fratura. Na figura 12(b) as
impressdes deixadas sdo menos agressivas e observa-se
que a presenga do mecanismo de sulcamento (ou de corte)
sdo bem menores que na amostra anterior. Na figura 12(c) é
possivel perceber a marca de desgaste na amostra, porém,
neste caso o peso da amostra apds o ensaio alterou-se
minimamente e isso se deve em fungdo de contaminantes
na areia que aderiram a amostra durante o ensaio.

{ah [1-1] [e)

Figura 12 - (a) Amostra 1 com desgaste severo; (b) Amostra 2 com
desgaste moderado; (c) Amostra 3 com desgaste superficial e
adesé&o do abrasivo
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Observa-se que o corpo de prova representado pela figu-
ra 12(a) apresenta uma condig&o visual de desgaste abrasi-

vo mais acentuado em relagéo ao corpo de prova da figura
12(b) e 12(c). Este fendmeno pode ser comprovado através
da equagao 1, onde para o corpo de prova representado na
figura 12(a), 12(b) e 12(c) tem-se 0s seguintes resultados:

+ Amostra 1 - Figura 12(a)
Massa inicial: 146,431 g
Massa final: 145,551 g
Densidade encontrada: 7,7423 g/cm?

08754

= WG"‘L 1000 = VL=113093mm?
i 'em

-.ul=%:|l:m + W

+ Amostra 2 - Figura 12(b)
Massa inicial: 146,060 g
Massa final: 145,940 g
Densidade encontrada: 7,7301 g/cm?

'u:%nmu 3 ULsﬁgﬁmﬁxlm = VL= 155287 mm?

« Amostra 3 - Figura 12(c)
Massa inicial: 145,962 g
Massa final: 145,955 g
Densidade encontrada: 7,7423 g/cm?

0,007 g

00079 om0
77423 glom® =

'u:% $1000 = W= YL = 0.9 mm?

A perda de volume na amostra 1 é maior, principalmente

em fungdo da diferenca na geometria do grao. Percebe-se
gue o volume de material removido no desgaste aumenta
conforme o formato mais agudo da particula abrasiva, ou
seja, formas irrequlares e ndo arredondados apresentam
maior desgaste. Mesmo que a areia tenha passado pelas
etapas de peneiramento indicadas pela norma, existe a
possibilidade de influéncia de impurezas na areia, como a
argila, e do formato do gréo de areia, sendo o Ultimo o mais
importante. Devido ao intervalo de granulometria da norma,
determinado abrasivo escolhido pode apresentar um tama-

nho médio maior ou inferior a outros, influenciando também

o resultado.
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Conclusao

Para realizagdo deste estudo utilizaram-se trés amos-
tras do mesmo ago H13, com o objetivo de comparar a
eficacia de areias fornecidas por empresas diferentes.

As trés areias passaram por um processo de preparagao,
conforme descrito anteriormente. Nota-se, através dos
ensaios realizados, que o principal fator, responsavel pelo
aumento do desgaste neste caso foi a geometria do abra-
sivo. O formato influenciou no aumento do desgaste da
pega e a amostra com maior desgaste foi aquela em que
0 abrasivo possui geometria mais irregular, com cantos
finos, denominada de Areia A.

No segundo ensaio, com a areia B, 0s graos possuem
formato arredondado e tamanhos regulares, causando um
desgaste bem menor que no primeiro caso.

A Areia C, utilizada no terceiro ensaio, possui uma ca-
mada de contaminantes que reveste o grdo e que durante
0 ensaio desprende-se com facilidade e forma uma névoa
de poeira, a qual durante o ensaio adere na amostra,
levando a uma perda de massa insignificante e, conse-
guentemente, um resultado incorreto. Outro fator também
relevante neste terceiro ensaio é que o grao de areia ao
perder esta camada de contaminante altera seu tamanho,
ficando menor, e com isso também diminui o desgaste.
Esta grande variagdo no desgaste se deu em fungéo da
troca de fornecedor da areia.

Desta forma conclui-se que os resultados do ensaio
sao fortemente influenciados pelo abrasivo e que, além de
passar por todas as etapas de preparagao, € necessario
analisar a geometria, granulometria e impurezas do grao.
Caso contrario o ensaio pode apresentar resultados incor-
retos de desgaste do material.
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SUSPENSAO DE CLAUSULAS
DO NOVO ICMS-ST

POR FRANCISCO JOAD DOS SANTOS

Através do despacho ICMS' 2/2018
foram suspensas as clausulas 82, 92,
102, 118,123,138 148,163, 242 e 262 do
Convénio ICMS n° 52/2017.

Tais clausulas modificavam a base
de célculo do ICMS-ST? e do DIFAL?
nas operagdes a partir de 1° de janeiro
de 2018, cujo resultado era, regra geral,
0 aumento do valor do ICMS devido.

Através de decisao liminar, a presi-
dente do STF - Supremo Tribunal Fede-
ral, Ministra Carmen Lucia, suspendeu
dez clausulas do Convénio, que trata
das operacgdes interestaduais sujeitas
a substituigéo tributaria. Segundo a
ministra, as clausulas mencionadas
violam a clausula constitucional de
reserva de lei.

Diante de determinada urgéncia,
tendo em vista que o Convénio ICMS
52 entraria em vigor em 1°/Janeiro, a
ministra deferiu a liminar antes mesmo
de receber as manifestagbes da AGU
- Advocacia-Geral da Uniao e da PGR -
Procuradoria-Geral da Republica.

8 8 REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

A agao foi proposta pela CNI -
Confederagao Nacional da Industria,
que alegou, entre outros topicos, que
as alteragdes promovidas pelo conveé-
nio relativas ao regime de substituigdo
tributaria no ambito do ICMS somente
poderiam ser feitas por lei complemen-
tar. Entre as novidades trazidas pela
norma esta a inclusdo do ICMS devido
por substituigao tributaria (ICMS-ST)
em sua prépria base de calculo, aumen-
tando assim o valor do ICMS devido.

0 argumento foi reconhecido pela
ministra Carmen Lucia:

"Cumpre anotar, especialmente
no que concerne as clausulas 82, 92
e 162 do convénio controvertido, que
o Plenario deste Supremo Tribunal
reconheceu naquele julgado, ao versar
sobre a substituigao tributaria, que essa
técnica, 'em geral, e, especificamente
para frente, somente pode ser veiculada
por meio de Lei Complementar".

A ministra assentiu ainda que as
clausulas 1323, 242 e 262 do convénio

financeiro@grupoabra.com

também podem configurar bitributagao.
Carmen Lucia explicou que o Supremo
considera constitucional a inclus&o do
valor da operagao ou da prestacao de
servigo somado ao proprio tributo, para
aferigéo da base de célculo do ICMS.
Porém, segundo a Ministra, esse nao é
o caso do Convénio ICMS 52/2017.

Afirma a Ministra:

"Em sede de cognigao precaria, ha
que se realgar, entretanto, que o enten-
dimento acolhido acima n&o autorizaria
a forma de célculo preconizada pelo
convénio questionado”.

Fique ligado — Documentos
fiscais

E comum haver a duvida sobre quais as
vantagens em manifestar o destinatario
em documentos fiscais.

A manifestacdo de documentos
fiscais eletronicos é uma agao em que
o destinatario da nota fiscal informa
ao fisco de que teve conhecimento
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da operagao, bem como se recebeu a
mercadoria. Atualmente a RFB - Receita
Federal disponibiliza, de forma gratuita,
uma ferramenta que verifica todas as
notas emitidas contra seu CNPJ4 e
possibilita que vocé avise ao Fisco
sobre notas emitidas por terceiros sem
0 seu conhecimento.

Tal procedimento ja é procedimento
obrigatdrio para as empresas do ramo
de combustiveis (entradas de combus-
tiveis), conforme disposto no Ajuste
SINIEF5 N° 17/2012, pelos estabeleci-
mentos distribuidores e também pelos
postos de combustiveis e transporta-
dores revendedores retalhistas. A obri-
gacao se estende ainda para todas as
notas fiscais com valores superiores a
RS 100.000,00 (cem mil reais), indepen-
dentemente da atividade da empresa
e do produto constante na nota fiscal,
conforme Decreto 1.798/2013.

Vantagens de Manifestar

Qualquer empresa podera, de maneira
voluntaria, realizar a manifestacéo, con-
tando com os seguintes os beneficios:

a) Capacidade de identificar todas as
NF-e emitidas no pais onde seu CNPJ/
IE6 aparece como destinatario, o que
possibilitara a identificagao do uso
indevido de sua inscrigao estadual por
empresas emissoras inidoneas;

b) Possibilidade de download7 do
arquivo XML8 das NF-g;

¢) Seguranga juridica no uso do crédito
fiscal correspondente, pois uma nota
confirmada ndo podera ser cancelada
pelo seu emitente €

d) Registro, junto aos seus fornece-
dores, confirmando o recebimento da
mercadoria, 0 que constitui formalmen-
te o vinculo comercial que resguarda

JAN/FEV 2018

juridicamente as faturas comerciais,
sem a necessidade de assinatura no
canhoto impresso no DANFE9.

Tipos de Manifestagao

De acordo com a clausula 152-A do
Ajuste SINIEF N° 07/2005 a ocorréncia
relacionada com uma NF-e denomina-
-se "Evento da NF-e".

Os eventos permitidos e relacio-
nados a Manifestagdo do Destinatario

Sao:

* Ciéncia da emiss&o: E o recebimento
pelo destinatario ou pelo remetente de
informacdes relativas a existéncia de
NF-e em que esteja envolvido, quando
ainda nao existem elementos suficien-
tes para apresentar uma manifestagdo
conclusiva;

* Confirmag&o da operagdo: E a ma-
nifestagédo do destinatario confirman-
do que a operagao descrita na NF-e
ocorreu;

* Operag&o nao realizada: E a manifes-
tagao do destinatario declarando que

a operagao descrita na NF-e foi por ele
solicitada, mas esta operagéo nao se
efetivou e;

* Desconhecimento da operagao: E a
manifestagdo do destinatario declaran-
do que a operagao descrita da NF-e ndo
foi por ele solicitada.

Atencao!

O Evento da "Ciéncia da emissao" ndo
representa a manifestacdo do destina-
tario sobre a operagdo, mas unicamen-
te da condigdes para que o destinatario
obtenha o arquivo XML. A “Ciéncia

da emisséo” apenas registra que o
destinatario tem conhecimento que o
documento foi emitido, mas ainda n&o

expressou uma manifestagao conclusi-
va para a operagao.

Todas as operagdes com o evento
registrado de "Ciéncia da emissao”
deveréo ter, na sequéncia, o registro do
evento com a manifestagdo conclusiva
do destinatario sobre a operagao. A ndo
finalizagdo das manifestagdes podera
acarretar em multas. Ou seja, se vocé
registrou a ciéncia nao pode esquecer
de finalizar o processo.

L‘)
abra

Maiores informagdes pelo e-mail
abra@grupoabra.com.br
ou pelo fone
473028 2180

Ticms: Imposto sobre circulagdo de mercadorias e presta-
¢ao de servigos

2ICMS-ST: Imposto sobre circulagdo de mercadorias

e prestagado de servigos com substituigao tributaria. A
Substitui¢do Tributdria (ST) é o regime pelo qual a respon-
sabilidade pelo ICMS devido em relagao as operagoes ou
prestagoes de servigos € atribuida a outro contribuinte que
n&o o emissor da nota fiscal

3DIFAL: o Diferencial de Aliquota de ICMS - DIFAL, diz res-
peito ao novo calculo que devera ser usado para operagdes
de transporte interestadual em que o destinatdrio nao é
contribuinte do ICMS.

4cNPJ: Cadastro Nacional de Pessoa Juridica.

BSINIEF: Sistema Nacional Integrado de Informagdes
Econdmico - Fiscais.

GIE: Inscrigao Estadual

“Tpownload: Do inglés, down = baixo e load = carregar, ¢ um
termo que corresponde a agao de transferir dados de um
computador remoto para um computador local

8xmL, arquivo: Do inglés eXtensible Markup Language é
uma recomendagao da W3C para gerar linguagens de mar-
cagao para necessidades especiais. Seu propésito principal
¢ a facilidade de compartilhamento de informagdes através
da internet.

9DANFE: Acrénimo para Documento Auxiliar da Nota Fiscal
Eletrénica, que é uma representagao grafica da NF-e.
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MEIO'SECULO DE AMO

FERRAMENTARIA DO BRASIL

Dedicagao e comprometimento, chave para o crescimento
profissional e trajetoria de sucesso.

POR GISELLE FRANCIANE DE ARAUJOD

Foi a Volkswagen do Brasil que abriu

as portas do primeiro emprego para o
paulistano Arnaldo Gongalves Moita, 65
anos de idade, relagdo entre empresa

e colaborador que perdurou por quase
meio século. Durante sua trajetoria pro-
fissional, Moita ndo buscava apenas a
estabilidade e a seguranga, caracteris-
ticas que fazem com que os profissio-
nais permanegam na mesma empresa
por anos, mas na VW via oportunidades
de aprendizado, crescimento e, acima
de tudo, exercer com dedicagao e o
amor sua profissao.

Antes da contratagao pela VW,
foram cinco meses de testes elimi-
natorios, que iniciaram em setembro
de 1967 e se estenderam até janeiro
de 1968. Na época, com apenas 16
anos de idade, Arnaldo foi aprovado,
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ingressou como aprendiz no Centro
Formagao Profissional, na conhecida
escolinha da Volkswagen.

Em 1970, apds concluir a escoli-
nha, foi efetivado na ferramentaria, no
departamento de chapelonaria’, hoje
chamado de fabrica-piloto, onde como
ferramenteiro confeccionava chape-
lonas, dispositivos e meios auxiliares,
meios estes que eram utilizados para
confecgdo de pegas e conjuntos para
montagens de veiculos protétipos e
VAM (Veiculos Avangados da Manufa-
tura) para testes e tryout2 na linha de
montagem, sempre mantendo como
regra e determinagao, a qualidade e
aprovagao dimensional.

Treze anos depois, em margo de
1983, o ferramenteiro foi promovido
ao cargo de Analista de Processos.

Figura 1 - Chapelonaria em 1976 construin-
do dobradeira manual
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“Exerci esta fungéo até minha aposen-
tadoria, que aconteceu em dezembro
de 1999", relembra. Mas a vontade de
continuar no mercado de trabalho falou
mais alto e com ela 0 amor a profisséo.
No inicio de 2000, foi convidado para
retornar como prestador de servigo no
departamento do PKO3 como Analista
do Produto, area pertencente a Enge-
nharia do Produto. "Por décadas pude
acompanhar de perto o pioneirismo e a
inovagao tecnoldgica para a montagem
dos veiculos Volkswagen”, salienta.

Como em toda empresa, foram
momentos muito felizes e présperos
e, em outros, dificuldades e situagdes
inesperadas. Arnaldo se lembra de um
fato ocorrido na empresa no dia 18 de
dezembro de 1970, o incéndio na ala
Xlll da planta da Anchieta. "Presenciei
o ocorrido, mas a Volkswagen mostrou
sua garra, raga, forga e se reergueu
rapidamente”, comemora. Nestes
quase 50 anos de VW, o profissional
acompanhou a sucessao de todos 0s
presidentes que marcaram a histéria da
empresa. "Pessoalmente conheci varios
deles", comenta.

Nostalgia a parte, Moita disse que
guarda com muito carinho os broches
e diplomas que marcaram os anos
comemorados como funcionario da
VW, entre eles, a moeda de ouro de 22,6

ST

Moeda comemeorativa.::

Figura 2 - Moeda orgulho
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quilates, com 22 mm de diametro por
1,3 mm de espessura, feita em ouro
suico. Esta moeda foi langada em 1970
pela Volkswagen em comemoragao a
milionésima unidade produzida no Pais.
“Cerca de 23.000 moedas foram produ-
zidas e distribuidas aos empregados e
convidados especiais”, aborda.

Imagina vocé trabalhar em uma
empresa que vende a paixdo nacional
dos brasileiros, os carros? “Nestes 50
anos, Moita teve a oportunidade de
comprar varios carros na VW, mas
revela uma de suas frustragdes: "em
plena juventude, entre 1972 e 1976, a
Volkswagen produzia o SP1 e SP2, um
carro futurista, esportivo, ousado. Para
mim, era e é o carro mais bonito de
todos os tempos da VW. “Infelizmente,
nao pude realizar o meu desejo de ter
um SP na garagem”.

Aqueles que passam pelas em-
presas deixam suas marcas e conhe-
cimentos, mas para todos, em um
momento, chega a hora da despedida.
A de Moita foi no dia 27 de novembro
de 2017. No dia 1° de fevereiro, Arnaldo
completaria 50 anos de empresa, consi-
derando os periodos de funcionario e
terceiro. "Novembro foi a data do meu
desligando fisico da Volkswagen do
Brasil, mas nunca do coragao, pois sou
muito grato a quem me deu tudo que
sou e que tenho", completa.

Ele aproveita o momento para
agradecer a todos que contribuiram
para o seu desempenho profissional e
pessoal. "Foram muitos desafios que
vencemos juntos e muitas recordagdes
gue jamais esquecerei. Quero crer que
a minha presenca tenha sido igualmen-
te um fator positivo para cada um”. Moi-
ta deixa uma mensagem: "para aqueles
gue permanecem na ativa, desejo muita
forga e sabedoria no dia a dia, pois a

grande familia Volkswagen é e devera
continuar sendo vencedora. Para isso,
o comprometimento, a dedicagéo de
todos, a confianga aliada ao trabalho
em equipe, que devem continuar cada
vez mais fortes e coesos”. E, para os
que trabalham na area da ferramentaria
e buscam o sucesso profissional, ele
falou: "é fundamental acompanhar e
colocar em pratica a evolugao tecnolo-
gica, pois ela é constante”.

O filho de Arnaldo, Rodrigo Farinelli
Moita, trabalha na VW. Conforme o
ex-ferramenteiro, sua profisséo e a em-
presa permitiram investir nos estudos
dele, que se formou em Engenharia
Automobilistica e hoje é Engenheiro do
Produto na VW. "O Rodrigo entrou na
escolinha da empresa, sé que em 1998,
coincidentemente 30 anos depois de
mim", comenta.

Agora, aposentado, constam de
seus planos viagens e passeios, sem
se esquecer do futebolzinho. "Depois,
penso em fazer alguns cursos na area
da culindria e também, como hobby,
quero fazer um especifico no cultivo de
plantas e flores. Pretendo ainda atuar
como voluntario em alguma area bene-
ficente", conclui.

1 Chapelonaria: Area ou departamento que produz chape-
lonas. A chapelona consiste de um gabarito, que reproduz
uma segao da pega, feito com uma prancha de madeira,
reforgada nas beiradas e fixada a uma haste metélica,
que permite a obtengao de moldes circulares ao girar-se a
prancha em volta da haste.

2Tryout: Do inglés, significa experimentar. No segmento
de ferramentarias qualifica o(s) teste(s) realizado(s) com o
ferramental até sua aprovagao para entrega ao cliente.

3PKO: do alemao Produktkostenoptimierung, significa
otimizagao do custo do produto. E o departamento respon-
savel por essa agao.
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USINAGEM COM OU SEM
REFRIGERAGAO EM HSM?

Uso de refrigeracao no fresamento com altas velocidades

Por Francisco Cavichiolli | llustragdes: Sandvik Coromant (Suécia)

No artigo da edi¢éo anterior foi abordado o uso da refrige-
ragao no fresamento e as informagdes eram relacionadas
as operagdes de fresamento convencional. Nesse artigo,
vamos falar mais especificamente da refrigeragao em ope-
ragbes de HSM (High Speed Machining) ou Usinagem em
Altas Velocidades, no termo em portugués, uma vez que
esse método é muito utilizado na fabricagdo de moldes e
matrizes.

HSM

Antes de entrarmos no assunto em questdo é importan-
te termos em mente que o método HSM foi desenvolvido
para operagbes de acabamento, embora alguns usuarios
tentem aplica-lo durante a fase de desbhaste das pecas de
trabalho.

O método HSM ¢€ caracterizado pela usinagem com
baixas profundidades de corte, que promovem o efeito de
afinamento dos cavacos e por isso permite que as taxas
de avango sejam elevadas a patamares muito superiores
aos utilizados no fresamento convencional.

Por isso, temos no mercado maquinas projetadas para
HSM onde as taxas de aceleragdo dos eixos, o sistema de
frenagem e capacidade de comandos de processamento de
dados, entre outros recursos especificos, é diferente das ma-
quinas para usinagem convencional.

E um erro imaginar que a palavra "velocidade" da frase
“Usinagem em Altas Velocidades" esteja relacionado as
velocidades de corte utilizadas nesse método. Em HSM
as velocidades de corte utilizadas sédo, em geral, as mes-
mas utilizadas no fresamento convencional, pois a defi-
nicao desse parametro é feita da combinagéo do tipo de
material a ser usinado e a classe da ferramenta a ser uti-
lizada na usinagem, independentemente se a usinagem
sera pelo método convencional ou HSM.

A palavra "velocidade" refere-se a velocidade de avan-
¢o a ser aplicada no processo, que, como ja mencionado,
é elevada devido a baixa profundidade de corte aplicada.

0 efeito de afinamento dos cavacos e aumento das ta-

xas de avancgo ja foram abordadas em edi¢des anteriores
dessa secao.

Vantagens com HSM

A ferramenta de corte e a temperatura da pega sdo man-
tidas baixas. O que proporciona uma vida Util prolongada
em muitos casos. Nas aplicagdes HSM, por outro lado, os
cortes sao superficiais e o tempo de contato para a aresta
de corte é extremamente curto. Pode-se dizer que o avan-
¢o é mais rapido do que o tempo de propagacgéo do calor.

Figura 1 - Imagem superior HSM, avango mais rapido que a propaga-
¢ao do calor. Imagem inferior, fresamento convencional, maior tempo

para propagagao de calor.

Fluido de corte em HSM

Como ja mencionado, na usinagem convencional, em que
ha muito tempo para propagagao de calor, as vezes é ne-
cessario usar refrigeragao para evitar o excesso de calor
na pega de trabalho, nas ferramentas de corte e de fixagao
e, eventualmente, no fuso da maquina. Como efeitos dessa
aplicagao pode ser que a ferramenta e a pega de trabalho
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se dilatem um pouco e isso pode comprometer as toleran-
cias do produto.

Esse problema pode ser resolvido de diferentes manei-
ras. Uma delas é realizar a usinagem em maquinas dedica-
das, principalmente no caso de moldes e matrizes grandes.
Ou seja, € muito mais favoravel que durante o processo de
usinagem do molde ou matriz, sejam utilizadas, maquinas
especificas, uma para a operagao de desbaste e outra para
acabamento. Isso ird garantir ndo apenas a qualidade final
do produto, bem como a produtividade da produgéo.

No caso das maquinas para operacoes de desbaste
ha muita geragao de calor, nao somente por conta do tipo
de operagdo em si, mas também pelo grande acimulo de
cavacos sobre a pega e mesa da maquina durante a usi-
nagem. Devido a isso, € muito comum que os operadores
trabalhem com o sistema de refrigeragéo da maquina liga-
do, o que, além de resfriar o ambiente de usinagem, ajuda
a escoar 0s cavacos.

Figura 2 - Tipico acumulo de cavacos nas operagoes de desbaste.

Ja o calor conduzido na pega de trabalho ou no fuso
nas operagdes de acabamento podem ser desconsidera-
dos, principalmente em HSM que tem como uma de suas
principais caracteristicas a concentragao de calor nos ca-
vacos gerados. Dessa forma, a usinagem pode ser sem
refrigeracgao.

Outra solugdo também muito utilizada é selecionar
uma classe de pastilha de cermet, que ndo conduz o ca-
lor. Nesse caso, a maior parte do calor vai para os cava-
€0S, mesmo em usinagem convencional.

Pode parecer trivial, mas um dos principais fatores de
sucesso nas aplicagdes HSM é o escoamento total dos
cavacos da zona de corte.

Operagdes de acabamento final s&o realizadas apos

o tratamento térmico das pegas e evitar o recorte de ca-
vacos quando se trabalha em ago endurecido é absoluta-
mente essencial para uma vida Util previsivel das arestas
de corte da ferramenta e para uma boa seguranca de pro-
Cesso.

Figura 3 - Exemplo de recorte de cavacos que prejudicam a vida da

ferramenta e o0 acabamento da pega.

Nossas dicas

* Sempre que possivel, separe as operagoes de desbaste
e acabamento em maquinas dedicadas.

* Use 0 método de HSM para acabamento final.

* Em HSM procure trabalhar sem refrigeragao.

* Evite o recorte de cavacos.

* Em perfis de superficies que facilitem o acumulo de
cavacos use ar comprimido como meio refrigerante. Isso
evitara o recorte de cavacos.

Crédito: Renato Pizzutto

Francisco Cavichiolli

Especialista de fresamento, fresamento de engrenagens e
sistemas de fixagao da Sandvik Coromant do Brasil
francisco.cavichiolli@sandvik.com

(17) 5696-5652
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0 SUCESSDIPELA PRESENGAY
FALA'E INFLUENCIA

POR PAULDO CESAR SILVEIRA

0 sucesso na vida corporativa depen-
de de fatores que vao além de sua
formagao, talento e habilidades. Ter o
gue oferecer e apresentar excelentes
resultados é parte da luta, mas ndo
vence a batalha.

Mas afinal, o que pode ser entdo o
fator decisivo para uma boa estratégia?
IMAGEM! A imagem que vocé transmi-
te, como e para quem, tem total influén-
cia em sua vida pessoal e profissional.

Para toda regra sempre existe exce-
¢ao, mas observe ou pergunte aqueles
gue ocupam posig¢des no alto escaléo
de uma organizagao sobre o que os fez
chegar 14, e com certeza entre as res-
postas voceé terd o poder da influéncia
e a habilidade de utilizar as palavras e
imagem a seu favor para alavancar a
carreira.

E se vocé ainda nao chegou la e
precisa de algumas dicas de como apri-
morar o seu melhor, leia este artigo.

“A primeira impressao é a que fica"
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diz o adagio popular, mas lembre-se
que sera sempre a Ultima impressao
gue mantera a sua reputagdo. Assim,
estes dois momentos sdo cruciais
para que vocé mantenha sua imagem,
presenca e influéncia "em alta”.

Como especialista em vendas, co-
municagao e negociagao afirmo que os
primeiros minutos de um encontro se
constituem de dezenas de elementos
gue s&o essenciais para conduzir os
participantes a nunca mais se verem,
se tornarem amigos, fecharem negoé-
cios, se gostarem ou se odiarem para
sempre. O aperto de mao é popular ha
séculos porque prova que o individuo
com a méao aberta ndo esta seguran-
do uma faca, uma arma ou mesmo
tem ma intengéo em relagéo a outra
pessoa.

Vocé ja parou para pensar na impor-
tancia que este tipo de comunicagao
nao verbal que inicia uma conversa em
qualquer encontro social ou profissional

possui? Essa forma de apresentagao
pode ajudar ou atrapalhar o tom da con-
vivéncia no ambiente porque as pessoas
fazem julgamentos e baseiam suas pri-
meiras impressdes nesse pequeno gesto.
A famosa revista Forbes classificou

seis tipos de aperto de mao:

0 frouxo - Um aperto de mao

fraco é sinal de inseguranga e
baixa autoestima, e frequentemente vem
acompanhado por um olhar de baixo
para cima. Muitos chefes e parceiros de
negadcios entendem esse tipo de aperto
de m&o como um sinal de falta de con-
flanga e habilidade no que vocé faz.

0 esmagador de ossos - Usar

forga excessiva no aperto de
ma&o pode fazer com que as pessoas
imediatamente pensem que vocé esta
tentando controlar a situagao.
H 0 toque - Se por um lado tornou-

-se moda dar um aperto de mao
legal - como o classico toque de punhos
fechados -, isso pode mostrar imatu-
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ridade e falta de consciéncia. Guarde
esse cumprimento para seus amigos e
familiares.

0 apressado - Um aperto de

mao apressado ndo é rude, mas
da a sensacgéo de desconsideragao e
de falta de tempo para essa pessoa.

0 atrasado - Vocé deu um aperto

de mao simples, mas esqueceu
de solta-lo. Prolongar o aperto de mao
passa a mensagem de desespero, fique
atento!

0 desvio de olhar - Um bom

aperto de mao nao termina no
contato das maos. Assegure-se que de
fazer contato visual e sorrir. Se vocé
nao fizer isso, revelara inseguranga,
timidez e desconfianga.

Dicas para o aperto de
mao ideal

Quem coloca a méao pelo lado supe-
rior, com a palma virada para baixo,
tem a intens&o de controlar o encontro.
Posicionar a mao de forma inferior
indica submissao e demonstra que a

LIB REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

outra pessoa pode ter controle naquele
momento;

Nos apertos de mao feitos de forma
lateral, posando para uma foto, a
vantagem é sempre da pessoa que fica
do lado esquerdo do fotografo. Quem
cruza o brago por cima de seu corpo
parece sempre estar em uma posigao
de poder maior se comparado a quem
fica com o corpo aberto e cotovelo
dobrado;

O aperto feito com duas maos de-
monstra intimidade. A pessoa que faz o
aperto dessa forma demonstra carinho
ao aumentar o contato fisico, mas tam-
bém pode representar uma boa forma
de recuperar o controle caso a outra
pessoa dé um aperto com a mao em
posicao superior.

Criar, fortalecer e manter uma ima-
gem de sucesso leva anos, por vezes
décadas. Se um aperto de mao ja fala
por vocé, figue atento a sua imagem
digital, que hoje é tdo importante quan-
to o curriculo que carrega. Cada vez
mais 0 mundo on-line registra 0 nosso

comportamento, conexdes, desejos,

conhecimento, interesses, preferéncias,
estilos, sonhos e aspira¢des. Cada
frase, texto, foto, video e voz que publi-
camos transformam-se em nossos ras-
tros digitais. Sao pequenos fragmentos
que, juntos, montam um perfil valioso
sobre determinada pessoa, denuncian-
do os seus valores, crengas, atitudes e
habilidades. E um actimulo sem prece-
dentes de informagao individual. Isso
diz respeito direto a sua reputagéo e
reconhecimento publico, como pessoa
e profissional.

Quando duas pessoas se encon-
tram em uma situagado que envolva
transagbes comerciais, ha imediata-
mente uma sondagem automatica e
primitiva a despeito da nossa primeira
impressao, entdo que seja 6tima e
coloque fluxo para que os envolvidos
evoluam em suas expectativas.

Cada individuo traz para qualquer
interagao social, uma grande bagagem
familiar, cultural, social e psicoldgica.
Fazem parte dessa bagagem dezenas
de elementos importantes e de alto im-
pacto. Selecionei alguns, que julgo es-
senciais para aumento do potencial no
uso de sua imagem. Se vocé ja os tem,
busque aprimorar. Os que acreditam
nao fazerem parte de seu dia-a-dia pro-
curem desenvolver a partir de treino e
mudangas de habitos. Esses elementos
sdo: Autoridade; Seguranga; Considera-
Gao; Credibilidade; Empatia; Inspiragao;
Integridade; Intimidade; Esplendor;
Presenga; Resolugao; Autoconfianga;
Compreenséo; Vigor; e Vivacidade.

Todos esses tragos compdem
facetas que moldam o carater, refletem
parte de sua personalidade e determi-
nam a imagem que vocé transmite a
comunidade. Lembre-se que a con-
gruéncia, a relagao harmoniosa das
partes de um todo, é que validam e ddo
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credibilidade a este "pacote”. Todo o
seu esforgo serd em vao se ndo houver
coeréncia, consisténcia e congruéncia
entre palavras e agéo.

A sequir comento cada um dos
elementos de forma breve.

Autoridade - Todo mundo quer contro-
lar uma situacao. A habilidade de liderar
atrai outras pessoas. Se vocé projetar
autoridade, estara na posigao certa
para impressionar as pessoas, sendo
o provavel candidato a uma vaga, o
profissional referéncia de sua area, o
empresario do ano a ser reconhecido
ou 0 amigo de maior influéncia a quem
o estima;

Seguranga - Acreditar sinceramente
em um fato, uma ideia ou um conceito
podem levar as pessoas a acreditarem
também. A seguranca é definitivamente
um elemento importante para a com-
preensdao mutua, e essencial para que
acontega a empatia entre duas ou mais
pessoas;

Consideragao - Nenhum homem pode
ser uma "ilha", pois o isolamento social
mata ndo s0 a criatividade, como a
autoestima. Todos nds fazemos parte
da raga humana. E esta faceta da per-
sonalidade que aproxima um individuo
de todos os outros individuos, e em
sinergia geram crescimento mutuo,
equilibrio e resultados positivos para
toda a sociedade;

Credibilidade - Nao importa quem
vOCEé seja ou no que esteja envolvido,
vocé deve ser capaz de transmitir cre-
dibilidade para outras pessoas. Se vocé
nao consequir isso, se sua credibilidade
puder ser questionada, vocé ndo con-
seguira crer em si mesmo, nem naquilo
que espera como causa pessoal ou
legado, sua estabilidade se abala e
compromete suas ambigdes;

Empatia - Empatia é mais que
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compartilhar, é a prépria esséncia
colaborativa quando alguém precisa
ser compreendido, principalmente em
relagdo a dificuldades pessoais ou de
aprendizado. Pois compartilhar é a
capacidade de sentir o que as outras
pessoas sentem... Logo, empatia é

a capacidade de se colocar dentro

da pele das outras pessoas, e sentir
diretamente suas emogdes. Pessoas
que tem essa caracteristica agugada
costumam ser lideres mais leves de se
conviver e pessoas mais equilibradas e
felizes;

Inspiragao - Este é um dos elementos
mais importantes do perfil geral de uma
pessoa. E a habilidade de fazer com
gue as outras pessoas se interessem
por ela, por suas ideias e propdsitos.

E uma das principais caracteristicas
do lider para que tenha seguidores por
opgao e ndo por obrigagao;

Integridade - Aquele que finge geral-
mente é desmascarado dentro de um
curto espago de tempo. Ja diz o ditado,
a mentira tem perna curta. Sem integri-
dade, seu carater é jogado ao vento, e
qualquer promessa que faca a alguém
pode nao ser levada a sério;

Intimidade - Esse é o elo vital entre
duas pessoas que as torna muito
mais que dois individuos separados.

E o envolvimento impulsor entre duas
pessoas tanto nos relacionamentos
pessoais, como comerciais. O elemento
catalisador que diferencia "colegas” de
pessoas nas quais vocé confia, aprecia
trabalhar em parceria e as promove
para amigos de toda uma vida;

Esplendor - Diante de uma pessoa
que transmite brilho interior, nossas
duvidas e hesitages desanuviam-se.
E uma forga magnética, uma energia
agradavel que faz as pessoas se apro-
ximarem, levando-as a trabalhar juntas

para qualquer fim desejado individual-
mente por elas;

Presenga - A presenca € a forga da
personalidade que faz com que todos
olhem para vocé ao entrar na sala, te
percebam em um banco lotado de
gente inexpressiva ou em um saguao
de aeroporto, ou sorriem para vocé
como se ja o conhecessem a muito
tempo. E o elemento direto e muitas
vezes decisor, mesmo quando vocé nao
é o favorito;

Resolugao - Sem resolugao, uma
pessoa se torna insonsa, e por con-
sequéncia ndo consegue canalizar
suas energias para liberar as forgas
interiores que fazem com que as outras
pessoas queiram lutar para atingir os
objetivos propostos, com entusiasmo,
energia, decisao e vigor;

Autoconfianga - A pessoa que trans-
mite autoconfianga consegue obter
0 apoio e a ajuda dos seus pares e
liderados, fornecedores, bem como dos
seus superiores, exercendo uma forte
e essencial influéncia sobre todas as
pessoas a ela ligadas;

Compreensao - Para liderar, vocé deve
ser capaz de prever, antecipar solugoes,
“"adivinhar" os sentimentos e emogdes
das outras pessoas, assim como com-
partilhar de suas magoas, tristezas ou
motivagdes com empatia. Em alguma
situag&o de crise, entender que aquele
problema é temporario, e sanada a
situagao, o individuo voltara a sua
melhor performance. Além de cumprir
seu papel de lider, vocé tera um aliado
e amigo para sempre. A compreensao
constroi pontes dificeis de derrubar, e
muitas vezes sera a diferenga entre o
crescimento ou a faléncia de microem-
presas a grandes corporagoes;

Vigor - E isso que faz com que a
pessoa seja capaz de transmitir energia
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e forga para seus colegas de trabalho,
pessoas proximas ou mesmo crie
sequidores nas redes sociais, aumen-
tando assim a sua influéncia direta

e indireta. E o combustivel de toda a
agao, de todo o esforgo, de todo em-
preendimento, de toda a persisténcia
gue alimenta o pensamento positivo, de
todo o progresso e de todas as coisas
importantes para a vida. Pois quem tem
vigor, tém vida;

Vivacidade - Se vocé tiver a habilida-
de de se expressar com vivacidade e
entusiasmo, fard com que as outras
pessoas flquem interessadas naquilo
gue vocé faz, no seu conteudo e no que
deseja transmitir. Lembre-se que seu
exemplo arrasta, mais que as palavras.

Eu acredito em vocé e tenho certeza
gue o sucesso fara parte de sua vida.

Acredite no seu potencial criador, seja

inovador, treine a sua mente para vencer,
estabelega um propdsito e, principal-
mente, lute por seus ideais e aspiragdes.
Saiba ainda que tanto a sua singularidade
quanto a sua experiéncia precisarao ser
trabalhadas com persisténcia, fé e carater.
A experiéncia é uma virtude extremnamen-
te democratica, pois ndo se faz necessa-
riamente com o tempo ou com a idade,
mas sim com realiza¢des; e sao elas que
de fato importam e d&o significado a vida.

Pois: Todo trabalho é um autorretra-
to da pessoa que o realizou. Autografe o
seu com exceléncia.

Tenha um excelente dia hoje e sem-
pre... Pois 0 mercado é do tamanho da
sua capacidade, influéncia e imaginagao.

Se vocé tiver algum comentario, su-
gestdo ou duvida entre em contato pelo
e-mail falecom@paulosilveira.com.br
e no campo "Assunto” coloque Revista
Ferramental.

AUTOR

Paulo César Silveira
Conferencista com mais de 2.000
palestras em sua carreira em 19
anos de profissao. Consultor, em-

preendedor e articulista com mais
de 900 artigos editados. Mentor e
lider do Projeto Lideranca Made in
Brazil. Autor de 25 livros, destacan-
do-se os best-sellers: A Légica da
Venda e Atitude — A Virtude dos
Vencedores.

. SISTEMAS DE
CAMARA QUENTE

ATecnoserv possui uma ampla variedade de buchas
aquecidas e ponteiras para diversos tipos de materiais
injetados. Esses sistemas de camara quente sdo
rigorosamente verificados e testados (try out), além de
serem produzidos com a melhor tecnologia.

Possuimos uma equipe técnica qualificada para
instalagdo, manutengdo e assisténcia, além de oferecer
um grande estoque de pecas para reposicao: buchas
aquecidas, ponteiras, resisténcias e termopares.

+55 11 4057-3977

@ www.tecnoserv-moldes.com.br

. tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br

QCTecnoserv




> GROB

RELATORIO DE APLICACAO

GROB investe em
novos mercados
e aplicacoes

No decorrer dos Ultimos dez anos, a fim de expandir sua
atuacdo para outros segmentos industriais, a GROB vem
apresentando sua linha de centros de usinagem universais
de 5 eixos. Recentemente, a ferramentaria Aeromatrizes,
localizada em Caxias do Sul (RS), adquiriu uma G550 e
explica que a versatilidade da maquina aumentou sua
produtividade, além de aprimorar o know-how da empresa
em relacao a tecnologia 5 eixos.

A empresa é uma das principais fabricantes
de moldes do Pais e possui mais de 30 anos
de experiéncia neste mercado. Segundo
Clovis Lionco, diretor da ferramentaria da
Aeromatrizes, uma maquina como essa oferece
a versatilidade e a flexibilidade necesséaria para
sua producao. O alto poder de arranque de
cavaco possibilita a realizacdo de operacoes
de desbaste e acabamento da peca na mesma
méaquina. “A tecnologia 5 eixos da G550 nos
ajudou inclusive a diminuir a necessidade de
processos subsequentes de eletroerosdo em
algumas pecas”, afirma.

Centro de Usinagem Universal 5 Eixos
G550 na fabrica da Aeromatrizes.

Um dos grandes beneficios avaliados pela empresa com a
aquisicdo da G550 da GROB foi a reducao no tempo de
setup em cerca de 50%. A existéncia do quinto eixo faz com
que o fuso tenha acesso a cinco lados da peca, otimizando
0 processo e atingindo excelente qualidade — o que gerou
novos negdcios para a empresa.

Além disso, a GROB oferece em seu
centro de usinagem um sistema de
manutencdo e diagnose remoto, o
gue fortalece a comunicacdo com
a empresa, fornecendo auxilio e o
suporte necessario durante todo o
periodo de utilizacdo da maquina. k =
A quantidade de recursos ja disponiveis
na maquina basica também é um

sendo usinada na G550.

Parte complexa de molde |

Francisco Castro, representante da GROB para o Rio Grande do Sul,
e Clovis Lionco, diretor da ferramentaria da Aeromatrizes.
‘.,7

diferencial importante a ser considerado. A refrigeragdo de alta
pressdo através do centro do motofuso, por exemplo, torna a
maquina da GROB um equipamento excelente para furagoes
profundas exigidas para a fabricacdo dos moldes.

Reconhecendo que no mercado ainda hé falta de méao de
obra especializada em programas e em operar maquinas
com essas configuracoes, a Aeromatrizes investe continua-
mente no treinamento
de seus funcionarios
(0 que pode durar de
duas semanas a mais
de um més), consoli-
dando sua posicao de
lideranca frente a seus
concorrentes no mer-
cado industrial e cons-
tituindo-se como um
exemplo a ser seguido.

Mais informacoes so-
bre a GROB e seus
produtos podem ser encontradas em seu canal no YouTube:
www.youtube.com/grobgroup

A Aeromatrizes pode ser contatada por meio do site: www.aero




Excelénciaem moldes

TOP LINE ha 15 anos

exceléncia em moldes para
injecao de termoplasticos

e aluminio. Atuando em

diversas areas do setor, como:
automotivo, eletro-eletroténica,
eletro domestico,
hospitalar e contrucao civil.

Colaboradores PR\ cspcitoa Processos de Produtos e
motivados ¢ .%" nossos clientes fabricagao em l servicos gerando
treinados e fornecedores confiabilidade

conformidade

{
P ®

+5547 3426-5796 Rua Santa Catarina, N° 4749
contato@toplineferramentaria.com.br Bairro Santa Catarina I anlnE

www toplineferramentariacom.br CEP: 89233013 - Joinville-5C FERRAMENTARI A



GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

APLICADOS A FERRAMENTARIAS

PORTUGUES INGLES ALEMAO
Taxa de aquecimento Rate of heating Aufheizrate f
Material bruto; matéria-prima Raw material Rohstoff m

Moldagem por injec&o de reagao

Reaction injection moulding (RIM)

Reaktionsspritzgielen n

Cinética de reagéo

Reaction kinetics

Reaktionskinetik f

Taxa de reagéo

Reaction rate

Reaktionsgeschwindigkeit f

Adesivo de reacao

Reactive adhesive

Reaktionsklebstoff m

Extrusdo por reagao

Reactive extrusion

Reaktive Extrurion f

Resina reativa

Reactive resin

Reaktionsharz n

Solvente/diluente reativo

Reactive solvent/diluent

Reaktives Losemittel/Verdlinnungsmittel n

Ensaio de elasticidade de rebote

Rebound test

Rickprallversuch m

Pistdo de rosca

Reciprocating screw

Schneckenkolben m

Injeg&o por pistao de rosca

Reciprocating-screw injection

Schneckenkolbeneinspritzung f

Recuperagé&o; reaproveitamento Reclaiming Wiederverwertung f
Recuperagéo Recovery Rickverformung f
Reciclar Recycle, to Rezyklieren

Reciclagem de lixo

Recycling of waste

Abfallverwertung f

Flange de redugao

Reducing flange

Reduziersttick n

Bobina; rolo

Reel

Wickel m

Troca de bobina

Reel changing

Rollenwechsel m

Materiais de referéncia

Reference materials

Referenzmaterialien npl

Coeficiente de reflexao

Reflection coefficient

Reflexionsgrad m

Placa refletora

Reflector plate

Reflektorplatte f

indice de refragao

Refractive index

Brechungsindex m; Brechungszahl f

Regenerar

Regenerate, to

regenerieren

Material regenerado

Regrind

Mahlgut n; Regenerat n

Plasticos reforgados

Reinforced plastics

verstarkte Kunststoffe mpl

Reforgo

Reinforcement

Verstarkung f

Agente de reforgo

Reinforcing agent

Verstarkungsmittel n

Rejeitos; lixo; descarte

Rejects

Ausschuss m

Relaxagao

Relaxation

Relaxation f

Tempo de relaxagao

Relaxation time

Relaxationszeit f

Agente desmoldante

Release agent

Trennmittel n

Revestimento desmoldante

Release coating

Release-Schicht f

Folha de separagao Release film Trennfolie f

Reparo Repair Reparatur f
Reprocessamento Reprocessing Wiederverarbeitung f
Reprodutibilidade Reproducibility Reproduzierbarkeit f
Tempo de residéncia Residence time Verweilzeit f

Alongamento residual

Residual elongation

bleibende Dehnung f

Massa residual

Residual melt cushion

Restmassepolster n

Umidade residual

Residual moisture content

Restfeuchtigkeit f

Monémero residual

Residual monomer

Restmonomer n

Resisténcia residual

Residual strength

Restfestigkeit f

Dilatag&o residual

Residual stroke

Resthub m

Resiliéncia

Resilience

Ruckstellvermdgen n

Resina

Resin

Harz n; Kunstharz n

Volume de resina

Resin content

Harzgehalt m

Impregnado com resina

Resin impregnated

harzimpragniert

Processamento por injegdo de resina

Resin injection processing

Harzinjektionsverfahren n

Matriz de resina

Resin matrix

Harzmatrix f
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PORTUGUES

Prensagem de resina por transferéncia

GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

APLICADOS A FERRAMENTARIAS

INGLES

Resin transfer moulding

ALEMAO

Harz-Transferpressen n

Resina para laminagéo

Resin for laminates

Imprégnierharze npl

Resisténcia

Resistance

Besténdigkeit f

Aquecedor de resisténcia

Resistor heater

Widerstandsheizung f

Resol

Resol

Resoln

Resina de resorcina

Resorcinol resin

Resorcinharz n

Barra limitadora

Restrictor bar

Staubalken m

Retardacao Retardation Retardation f
Retardante Retarder Verzdgerer m
Recauchutagem; recapagem (de pneu) Retreading Runderneuerung f
Retrofitar Retrofit, to nachristen

Recobrimento de cilindros reversos

Reverse roll coating

Umkehrwalzenbeschichtung f

Filtro de auto limpeza

Reversible flow filter

Rickspuhlfilter m

Reogoniémetro

Rheogoniometer

Rheogoniometer n

Reologia Rheology Rheologie f

Reometria Rheometry Rheometrie f

Reopexia Rheopexy Rheopexie f

Fazer nervuras; nervurar Ribbing Verrippung f

Rigido Rigid hart

Espuma rigida Rigid foam Hartschaumstoff m
Espuma de PS rigido Rigid PS foam Polystyrol-Hartschaum m
Entrada anelar; gate anelar Ring gate Ringanguss m

Polimerizagao por abertura de anel

Ring opening polymerization

ring6ffnende Polymerisation f

Rebitar; remanchar

Riveting

Nieten n

Robo

Robot

Roboter m

Dureza Rockwell

Rockwell hardness

Rockwell-Harte f

Barra Rod Stab m; Stange f

Cilindro; rolo Roll Walze f

Revestimento de cilindro Roll cover Walzenbelag m

Moinho de cilindros Roll mill Walzwerk n; Walzenstuhl m
Cilindro; rolo Roller Rolle f; Walze f

Capa de rolamento Roller bearing Walzlager n

Revestimento de rolamento

Roller coating

Walzenauftrag m

Resisténcia ao rolamento

Rolling resistance

Rollwiderstand m

Maégquina de desbobinamento

Roll-on machine

Abrollmaschine f

Base de filete de rosca (de parafusos)

Root surface (of a screw)

Ganggrund m

Faca rotativa

Rotary knife

Kreismesser n

Peletizador de faca rotativa; moinho de faca rotativa | Rotary knive pelletizer

Messerwalzengranulierung f

Mesa rotativa

Rotary table

Drehtisch m

Maquina com mesa rotativa

Rotary table machine

Rundlaufer m

Rotacionar

Rotate, to

rotieren

Redmetro rotacional

Rotational rheometer

Rotationsrheometer n

Viscosimetro rotacional

Rotational viscometer

Rotationsviskosimeter n

Rotomoldagem

Rotomoulding

Rotationsformen n

Entrelagar; fazer corda de

Roving

Glasfaserstrang m; Roving m

Resisténcia a fricgao

Rub fastness

Reibechtheit f

Borracha

Rubber

Kautschuk; Gummi m

Elasticidade da borracha

Rubber elasticity

Kautschukelastizitat

Tecido emborrachado

Rubberized fabric

gummiertes Gewebe n

Processo empirico; regra empirica

Rule of thumb

Faustregel f
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SEMPRE LIGADO

SCHMERSHAL

Schmersal
(15) 3263 9800

schmersal.com.br

Desenvolvida para monitorar e travar
uma porta ou protecao movel que es-
teja instalada numa area de risco da
magquina, a chave de seguranca AZM
400 atende a categoria de seguranga
4, SIL3 e PLe, tanto na supervisao da
porta quanto no bloqueio, podendo
ser aplicada em maquinas de maior
risco e em ambientes mais agressi-
VOS.

Este dispositivo de blogueio é
composto por um pino de trava-
mento acionado por motor elétrico
e um sistema sensorial do tipo RFID,
garantindo que nao haja manipulagéo
no processo de seguranga. Apenas
guando a porta de protegao estiver
na posicao correta é que o pino de
travamento pode ser ejetado. Desta
forma, com o pino completamente
inserido na posicéo de bloqueio, a
chave envia um sinal seguro que au-
toriza o funcionamento da maquina.

JAN/FEV 2018

Figue por dentro das novidades
tecnoldgicas do mundo da ferramentaria

A AZM400 possui uma grande to-
lerancia ao atuador e, com isso, pode
ser utilizada em instalagdes sujeitas
a vibracgdes ou desalinhamento de
portas.
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SCHUNK
(11) 4468 6888

schunk.com

A SCHUNK esté trazendo o ILR-2200
para o mercado na feira productro-
nica - um roteador inline totalmente
automatizado que separa placas de
circuitos individuais usando médulos
de fresagem feitos de PCBs inteiros
(roteadores).

A maquina é a primeira de seu tipo
no mundo a ter uma configuragéo
modular. "Os fabricantes de eletro-
nicos compram uma versao basica
mais econdmica e podem atualizar a
maquina a qualquer momento - com
mddulos de fresagem e aperto, um
sistema de camera ou um segundo ou
mesmo um terceiro gerenciamento de
placas de circuito gue minimizem os

tempos de indisponibilidade”, explica
Jochen Ehmer, CEO da SCHUNK.

"A maquina esta crescendo junto
com as necessidades operacionais.
Esta flexibilidade torna as operagdes
adequadas para a era da Industria
4.0, onde os ambientes de produgao
devem atuar com maior agilidade”. O
ILR-2200 estara disponivel em mea-
dos de 2018.

Sandvik
(11) 5696 5400

sandvik.coromant.com

Power skiving esta rapidamente se
tornando uma alternativa eficiente e
flexivel para a fabricagao de engrena-
gens e estrias.

Diferentemente dos métodos
convencionais de usinagem, como
brochamento, shaping e fresamento,
a pega inteira pode ser acabada em
uma magquina e com um Unico set-up,
o que reduz o tempo de produgao,
aumenta a qualidade e os custos de
manuseio e logistica.
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A especialista em ferramentas
de corte e sistemas de ferramentas
Sandvik Coromant revelou também
uma nova lamina para o sistema de
corte CoroCut QD que, em combi-
nagdo com a nova metodologia de
processo, melhora substancialmen-
te a estabilidade da ferramenta ao
realinhar a forga de corte resultante.
Entre os inUmeros beneficios dispo-
niveis para o cliente estao a melhora
da produtividade, a melhor qualidade
superficial e a redugéo nos niveis de
ruido.

Com as configuragdes conven-
cionais da ferramenta de corte em
centros de torneamento e maqui-
nas multitarefas, a capacidade do
movimento de avango no plano XZ
€ uma limitacao inerente. Ao realizar
operagdes de corte, o vetor resultante
das forgas de corte é inevitavelmen-
te direcionado de forma acentuada
ao longo da segao transversal da
ferramenta, levando a altas cargas e
potencial deformacéo.

Para resolver a situacao, os
engenheiros da Sandvik Coromant
desenvolveram uma solugao que
aproveita a capacidade dos cen-
tros de torneamento e maquinas
multitarefas modernos de avancgar
a ferramenta na diregéo Y. No novo
conceito, a face superior da pastilha é
colocada no final da lamina, como se
0 assento da pastilha fosse rotacio-
nado em 90° no sentido anti-horario.
A nova lamina corta a pega com sua
extremidade frontal, que alinha, de
forma aproximada, as forgas de corte
com o eixo longitudinal da lamina. A
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analise pelo método de elementos
finitos confirma que isso elimina as
tensdes criticas tipicas das laminas
convencionais e aumenta em seis
vezes a rigidez da lamina quando
comparada aos desenhos standard.
Com a maior rigidez, os clientes
podem aumentar a faixa de avango
ou usar um balango mais longo sem

perder estabilidade.

Okuma
(11) 3049 5600

okuma.com.br

Okuma langou globalmente a Genos
460 5AX, maquina de 5 eixos consi-
derada economicamente acessivel
aos clientes de menor porte.

0 novo centro de usinagem
vertical faz parte da estratégia da
fabricante japonesa de maquinas de
alta tecnologia de desenvolvimento
de produtos de menor custo.

“"Estamos apostando neste langa-
mento, que faz parte de nossa linha
entrada, que é bastante atrativo ao
mercado brasileiro. Trata-se de uma
maquina que, em termos de produti-
vidade, quase se iguala aos modelos
da linha Premium”, afirma Mohseen
Hatia, diretor-geral da Okuma Latino
Americana.

Trata-se de uma maquina de

construgao solida, de dupla coluna,
com fuso high speed e recursos
“inteligentes”, como o Conceito
Thermo-Friendly (que compensa a
temperatura ambiente e o calor ge-
rado durante a usinagem, permitindo
maior precisdo) e o Sistema Auto-
-Tuning de 5 eixos (que faz ajustes

automaticos na maquina, a partir
da medigdo geométrica das pegas
produzidas).

BLUM

(19) 4141 3458

blum-novotest.com

Laser Control Micro Compact NT
Sistema de medigao a laser em
centros de usinagem CNC para me-
dicdo da ferramenta sem contato e
monitoramento da ferramenta sob as
condigdes mais severas.

Precisao e confiabilidade imbati-
veis, gragas ao sistema éptico a laser
de alta qualidade, a eletrénica NT
inteligente e ao inigualavel sistema de
protecdo da BLUM.

Com os ciclos de medigao dos
sistemas de medigao a laser da
BLUM é possivel medir e monitorar
mais de 90% de todas as ferramentas
de usinagem comuns.
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MAIOR RESULTADO AO ALCANCE DOS SEUS DEDO:
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PROGRAMA DE CAPACITAGAO EMPRESARIAL
SBRASIL EM PARCERIA COM A UNISOCIESC
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FEIRAS, CONGRESSOS E CURSOS

FEIRAS E CONGRESSOS

Fevereiro 2018

20 a 24 - Diisseldorf, Alemanha

Metav 2018 - 202 International Exhibition for
Metalworking Technologies
www.metav.com

Margo 2018

6 a9 - Chapeco, SC, Brasil

Eletro Metal Mecanica 2018 - Feira e
Congresso de Tecnologia para a Industria
Eletrometalmecanica

(47) 3451 3000
eletrometalmecanica.com.br

14 a 15 - Sorocaba, SP, Brasil

V Seminario de Processos de Tratamentos
Térmicos

(19) 3288 0437

grupoaprenda.com.br

Abril 2018

18 a 21 - Osaka, Japao

Intermold - Die & Mold Asia - Feira Japonesa
de Tecnologia em Estampagem de Metais
intermold.jp

23 a 27 - Santiago, Chile

Expomin 2018 - XV Exhibicién Y Congreso
Mundial para La Mineria Latinoamericana
expomin.cl

23 a 27 - Hanover, Alemanha

Hannover Messe — Feira internacional da
Automagao Industrial
hannovermesse.de/en

24 a 27 - Sao Paulo, SP, Brasil

MECANICA Manufacturing Experience

2018 - 322 Feira Internacional da Mecanica e
Sistemas Integrados de Manufatura

(11) 3060 4717

mecanica.com.br

24 a 28 - Sao Paulo, SP, Brasil

FEIMEC 2018 - 22 Feira Internacional de
Maquinas e Equipamentos

(17)3598 7810

feimec.com.br
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Maio 2018

7 a 10 - Orlando, EUA

Antec Orlando - Conferéncia sobre
Tecnologia do Plastico
eiseverywhere.com/
ehome/252707/620053/

20 a 24 - Salvador, Bahia

CONEM — Congresso Nacional de
Engenharia Mecéanica
eventos.abcm.org.br/conem2018

23 a 26 - Lima, Peru
Expo Plast Peru - Feira Internacional da
Industria do Plastico
expoplastperu.com

23 a 26 - Lima, Peru

Pack Peru Expo - Feira de Embalagens dos
Paises Andinos

packperuexpo.com

Junho 2018

11 a 14 - Buenos Aires, Argentina
Argenplas 2018 - XVII Exposigao
Internacional de Plasticos
www.argenplas.com.ar

13 a 16 - Nagoya, Japao

Intermold - Die & Mold Asia - Feira Japonesa
de Tecnologia em Estampagem de Metais
intermold.jp

19 a 21 - Moscou, Russia

Rosmould - Feira Internacional para Moldes,
Estampos e Ferramentais

rosmould.com

19 a 22 - Criciima, SC, Brasil

Metal Mineragéo 2018 - Feira e Congresso
Nacional para a Industria Metalmecénica e
Mineragao

(47) 3451 3000

metalmineracao.com.br

26 a 28 - Sao Paulo, SP, Brasil

Expobor 2018

Feira Internacional de Tecnologia em Borra-
chas, Termoplasticos e Maquinas
www.expobor.com.br

26 a 29 - Sao Paulo, SP, Brasil

Fispal 2018 - 342 Feira Internacional de
Tecnologia para a Industria de Alimentos e
Bebidas

fispaltecnologia.com.br

Agosto 2018

7 a9 - Serra, ES, Brasil

MecShow 2018 - 112 Feira Metalmecénica +
Inovagao Industrial

(27) 3434 0600

mecshow.com.br

14 a 17 - Joinville, SC, Brasil

+ INTERPLAST 2018 - Feira e Congresso de

Integragdo da Tecnologia do Plastico

+ EUROMOLD 2018 - Feira Mundial de Cons-
trutores de Moldes e Ferramentas, Design e
Desenvolvimento de Produtos

(47) 3451 3000

interplast.com.br

euromoldbrasil.com.br

Setembro 2018

18 a 22 - Pinhais/Curitiba

Expomac - 21 2 Feira da Industria Metal
Mecanica

www.expomac.com.br

Outubro 2018

17 a 19 - Jacarta, Indonésia

Indo Metal - Congresso sobre os Metais e
Acos em suas Diferentes aplicagdes
www.indometal.net

As informagdes publicadas
nesta segdo sdo repassadas a
Editora Gravo pelas entidades
e empresas organizadoras.

A Editora Gravo ndo se res-
ponsabiliza por alteragdes de
data e local dos eventos.

®
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CURSOS

Fevereiro 2018

Escola LF - Sao Paulo, SP
6 - Maquinas injetoras

6 - Processo de extrusao
6 - Processo de sopro

24 - Maquinas injetoras
(11) 3277 0553
escolalf.com.br

TK Treinamento Industrial - Joinville, SC
19 - CNC Fresamento Parametrizado

19 - CNC Torneamento Basico

19 - CAD Power Shape
www.tktreinamento.com.br/cursos

Margo 2018

TK Treinamento Industrial - Joinville, SC
3 - CAM Machining Strategist

5 - Leitura e interpretagédo de Desenho
Mecanico

19 e 20 - Metrologia Basica
www.tktreinamento.com.br/cursos

Junho 2018

Escola LF - Sao Paulo, SP
2 - Materiais plasticos
(11) 3277 0553
escolalf.com.br

SOB CONSULTA

ABIPLAST - Sao Paulo, SP

Curso: Formagao de operadores de produ-
Gao e planejamento estratégico para micro e
pequena empresa

(11) 3060 9688

abiplast.org.br

ABM - Sao Paulo, SP

Curso: Metalurgia e materiais
(11) 5536 4333
abmbrasil.com.br

Bertoloti - In company

Curso: Melhoria na troca de moldes
(11) 8262 8785
bertoloti@uol.com.br

CECT - Florianopolis, SC

Curso: Metrologia e sistemas da qualidade
(48) 3234 3920

cect.com.br
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CERTI - Floriandpolis, SC
Curso: Metrologia

(48) 3239 2120
certi.org.br/metrologia

Cetea Ital - Campinas, SP

Curso: Design técnico, protegéo, seguran-
¢a, legislagdo e qualidade de embalagens
plasticas

(19) 3743 1900

cetea.ital.org.br

Colégio Técnico - Campinas, SP

Curso: Injegao de termopldsticos e projeto
de moldes para injegao de termoplasticos
(19) 3775 8600
cotuca.unicamp.br/plasticos

CTA - Sao José dos Campos, SP

Curso: Auditores da qualidade, gestéo da
qualidade, normalizagao, ultra-som, raio-X
(12) 3947 5255

ifi.cta.br

Escola LF - Sao Paulo, SP

Cursos:

* Operagdo de maquinas de sopro e injeto-
ras, analise de materiais e processamento,
projeto de moldes

* Injegao de plasticos

* Sopro

+ Decoragao e gravagao

+ Ciclo rapido

* Maquina sopradora

* Manutencgéo de injetoras

+ Maquinas injetoras

+ Setup em maquinas injetoras

+ Seguranga em maquinas injetoras

* Projeto de moldes 2D e 3D

* Metrologia e desenho

+ Camara quente

* Extrusao de filme

* Processamento de PET

* Preparador técnico em maquinas de sopro
* Processos de extrusao

* Robos 3 eixos

(17) 3277 0553

escolalf.com.br

Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Curso: Técnico em plasticos

(41) 3296 0132

sociesc.com.br

Faculdade Tecnoldgica Tupy - Curitiba, PR
Curso: Tecndlogo em polimeros e Pés-gra-

duagdo em desenvolvimento e processos de
produtos plasticos

(41) 3296 0132

sociesc.com.br

INPAME - Sao Paulo, SP

Curso: Operador de prensas e similares (in
company)

(11) 37191059

inpame.org.br

IMA - Rio de Janeiro, RJ

Curso: Especializagdo em processamento de
plasticos e borrachas

(21) 2562 7230

ima.ufrj.br

Intelligentia - Porto Alegre, RS

Curso: Racionalizagao de processos de
manufatura, desenvolvimento gerencial
(51) 3019 5565

intelligentia.com.br

Ponto Zero - Joinville, SC

Cursos:

+ Programagao CNC Centros de Usinagem
-1S0

+ Programagao CNC Centros de Usinagem -
Heidenhain

+ Programacao CNC Torneamento

+ Metrologia basica

+ Desenho técnico mecanico

(47) 3026 3056
pontozerotreinamento.com.br

Sandvik - Sao Paulo, SP

Curso: Técnicas basicas de usinagem,
tecnologia para usinagem de superligas,
otimizagéo em torneamento e fresamento
(17) 5696 5589

sandvik.com.br

SENAI - Joinville, SC

Curso: Tecnologia em usinagem, mecatroni-
ca, ferramentaria

(47) 3441 7700

sc.senai.br

SENAI Mario Amato - Sao Bernardo do
Campo, SP

+ Materiais, moldes, processamento de
plasticos

+ Projetista de moldes para injegao de termo-
plasticos

(11) 4344 5028

meioambiente.sp.senai.br
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CONEXAQ WWW

Websites que valem ouro

12 Minutos
Microbooks - Resumos de livros

0 12 Minutos é uma empresa de educagao e desenvolvi-
mento pessoal. Seu principal objetivo é tornar o mem-
bro uma pessoa melhor, consumindo contetdo de alta
qualidade, apesar da correria do dia a dia. Mobilidade,
rapidez, agilidade, digital.

Mudar o mundo com cada microbook tornando
acessiveis conceitos complexos que antes precisavam
de 200 péaginas para serem explicados.

0 12 Minutos é uma plataforma que seleciona, 1é e
resume 0s pontos mais importantes de livros de nao
ficgdo em leituras de apenas 12 minutos.

Para quem nao tem tempo a perder, esse site é a
forma perfeita para absorver uma grande quantidade
de conhecimento sobre carreira, negdcios e desenvolvi-
mento pessoal na velocidade que o mundo atual exige.

12min.com.br

INP

Instituto Nacional do Plastico

Fundado em 1989, o Instituto Nacional do Plastico (INP)
surge em meio ao processo de globalizagdo e da neces-
sidade de tornar o mercado plastico mais competitivo
internacionalmente.

Sua forga e representatividade se d&do devido a uni&o
da Associagao Brasileira da Industria de Maquinas e Equi-
pamentos (ABIMAQ), da Associagao Brasileira da Industria
do Plastico (ABIPLAST), da Associagdo Brasileira da In-
dustria Quimica (ABIQUIM) e do Sindicato das Industrias
de Resinas Sintéticas no Estado de Sao Paulo (SIRESP).

O objetivo do INP, como entidade tecnoldgica setori-
al, é ser a vertente de toda a cadeia produtiva do plastico
no Brasil. Para isso, a entidade mantém um extenso pro-
grama de qualificagdo damao-de-obra, promove o acesso
as mais modernas tecnologias, em especial as pequenas
e médias empresas, e desenvolve Normas Técnicas para
a fabricagao de produtos de melhor qualidade.

inp.org.br /pt

SERVICOS

SIEMENS

CEL: (4

WWW.SIDEMIS.COM.ER
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Rapido e devagar -

BAPIDO por Daniel Kahneman -

o

: _’_’ r" AGA 'F Daniel busca mostrar a capacidade do pensamento rapido, sua influéncia persuasiva nas :

rr— decisdes e até onde se pode ou ndo confiar nele. Sequndo a obra, o entendimento do funcio- 3;

DANIEL namento dessas duas formas de pensar pode ajudar em decises pessoais e profissionais. =
EAHNEMAN 580 paginas. Publicado em 2012.

e o Assédio moral e compliance na relagao de emprego
ASSEDID MORAL por Anaruez Mathies

E COMPLIANCE NA

Tendo por objetivo principal verificar se o incentivo a adogdo de compliance na esfera trabalhis-
ta poderia ser utilizado como instrumento de redugéo dos custos sociais decorrentes do assé-
dio moral na relagdo de emprego no Brasil, o presente estudo efetua a andlise tedrica do me-
canismo de compliance na relagao de emprego, sua utilizagdo como instrumento de prevengéo
e seu impacto na redugao dos custos sociais. 210 pagina. Publicado em 2018.

- i o R A

Producao lean simplificada
por Pascal Denis. Também em e-book

Este livro sintetiza os conceitos da produgdo enxuta. Pascal Dennis conduz o leitor a en-
tender os fundamentos desse sistema de modo sensato, passo a passo, abordando todos
0s componentes do sistema lean no contexto do sistema de produgao lean como um todo.
A abordagem do autor, pratica, simples e direta, faz deste livro um recurso indispensavel de

FaCAr DE primeira mao, acessivel a todo operador. 192 pagina. Publicado em 2008.

Sonho grande

SONHO por Cristiane Correa
GRANDE

Jorge Paulo Lemann, Marcel Telles e Beto Sicupira ergueram, em pouco mais de quatro dé-
cadas, 0 maior império da histéria do capitalismo brasileiro e ganharam uma projegao sem
precedentes no cenario mundial. Nos Ultimos cinco anos eles compraram nada menos que trés
marcas americanas conhecidas globalmente: Budweiser, Burger King e Heinz. Sonho grande é
o relato detalhado dos bastidores da trajetéria desses empresarios desde a fundagao do banco

Garantia, nos anos 70, até os dias de hoje. 264 paginas. Publicado em 2013.

[ ) Consultoria Empresarial para o
Desenvolvimento Organizacional,
com foco na Exceléncia e Performance:

wWww.volltrix.com.br

Entre em contato através do enderego volltrix@volltrix.com.br e peca um «Diagnéstico Empresarial LITE» GRATIS.
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EQUIPES CRIATIVAS

POR ELOI ZANETTI

Nelson Rodrigues dizia: as deci-
sOes tomadas por comités sao burras,
nunca iremos ver uma estatua para
comités, mas sim para generais. As
decisbes devem provir de um coman-
do e nao da unanimidade, completava
ele.

Se dermos 10 opgdes para um
comité escolher, ele sempre vai esco-
Iher a pior. Comités sao diferentes de
equipes criativas — comités trabalham
de forma rotineira, seus membros
podem ser trocados com facilidade
e, cada um est4 ali para defender os
interesses especificos da sua area,
nao para lutar por uma causa comum.
Nessas reunides € comum observar
pessoas desligadas, distraidas, fazen-
do desenhos ao acaso ou olhando
seus tablets' e smartphones?, pois
guase nao ha interesse naquilo que
estd sendo dito. Os comités tentam se
perpetuar em eternas e nao produti-
vas reunides.

Jé as equipes criativas tém perso-

82 REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

nalidade prépria, sdo energizadas por
pessoas que trabalham unidas, entu-
siasmadas, se apoiando e aceitando
as ideias alheias, por mais esdruxulas
gue possam ser. Todos sabem tra-
balhar juntos em reuniées animadas
— brainstorm?® — sabem programar
metas e compartilhar sonhos.

Tenho observado em muitas
empresas que as decisdes sao sis-
tematicamente levadas para serem
decididas em comités. O medo de
errar, a falta de confianga e a preguica
de pensar na hora das tomadas de
decisbes estao criando executivos
medrosos e sem iniciativa. Ninguém
quer "colocar a bunda na seringa”,
isto é correr riscos sozinhos, entao se
divide a responsabilidade e tudo vai
para a decisdo de comités.

Comportamento que trava a
empresa para as decisdes criativas
e inovadores perdendo-se tempo e
oportunidades.

Como vocé trabalha?

eloi@eloizanetti.com.br

TTablet: dispositivo pessoal em formato de prancheta que
pode ser usado para acesso a internet, organizagao pesso-
al, visualizag&o de fotos, videos, leitura de livros, jornais e
revistas e para entretenimento com jogos. Apresenta uma
tela sensivel ao toque (touchscreen) que € o dispositivo de
entrada principal.

23manphone: do inglés smart = inteligente e phone =
telefone. E um telefone mével com funcionalidades avan-
cadas que podem ser estendidas por meio de programas
executados por seu sistema operacional.

3Brainstorm: do inglés, significa tempestade cerebral ou
tempestade de ideias. Mais que uma técnica de dinamica
de grupo, é uma atividade desenvolvida para explorar a
potencialidade criativa de um individuo ou de um grupo
colocando-a a servigo de objetivos pré-determinados.

Eldi Zanetti
Consultor e palestrante

eloi@eloizanetti.com.br
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clinada
a seu favor

Voceé vé as coisas de um angulo diferente, e nés também. E por
iSSO que colocamos uma inclinacdo inovadora nas pastilhas de
nossa nova fresa para faceamento. Ela proporciona todas as
vantagens de uma fresa com pastilhas positivas de face Unica em
uma ferramenta multiarestas com pastilhas dupla face.

Nova CoroMill® 745
Made for Milling

sandvik.coromant.com/madeformilling






