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Dizem que é mais fácil copiar do que criar. É verdade. Em muitos casos, a rotina, o cansaço 
ou a preguiça nos fazem fraquejar e, simplesmente, plagiar ideias e atos de outros seres hu-
manos. Mas há situações em que a cópia é o reconhecimento ao bom conteúdo apresentado. 
E, aqui, foi essa a linha adotada.  

Vamos então começar o ano copiando. Recentemente recebi, em uma das mídias sociais, 
o seguinte texto relatando uma suposta história verídica. 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 garçom logo perguntou se queríamos 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 expressão, ele me contou que aquela frase servia pra 
vida. Que tempos atrás tinha perdido um grande amigo que tinha uma grande adega com vinhos 
caríssimos, e deixava os vinhos lá, 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 começou a perceber quantas vezes na vida desperdiçava oportunidades, 
deixando pra depois. Sendo que o depois pode nem existir. 

Eu fiquei refletindo sobre isso e hoje quero te perguntar: quantas oportunidades você desper-
diça, se preparando, sem entrar em campo? Quanta roupa já deixou de usar esperando a ocasião 
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 seguir em frente. 

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

Não deixe os bons vinhos pra amanhã. Não espere pra agir se a hora é agora e não desper-
dice seu tempo acreditando que amanhã dá pra fazer diferente. O que a gente tem é hoje. Então, 
mete o saca rolha e segue em frente!

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

E já estamos trabalhando. Muitas novidades prometem uma revista moderna e um portal 
eletrônico dinâmico, valoroso e inteligente.

Estamos iniciando uma nova era de anúncios digitais e com vida. Em parceria com as 
empresas Tipotil e Realidade Aumentada Brasil, teremos nas próximas edições materiais mais 
“amigáveis” que trarão um universo de informações aos leitores e oportunidades aos anun-
ciantes, de maneira inovadora. A realidade aumentada (RA) é a integração de informações 
virtuais a visualizações do mundo real. Ou seja, com o uso de um aplicativo em seu aparelho 
móvel “brotará” do seu anúncio ou publicação impressa um material vivo, seja ele em forma de 
vídeo ou de elemento tridimensional. 

Sempre que o selo abaixo surgir, você poderá adentrar ao mundo digital e deliciar-se com 
um mundo novo de informações.

Já nesta edição é possível acessar a 
primeira inserção no mundo da realidade virtual 
através do marcador na capa da revista, fazen-
do alusão ao XI ENAFER - Encontro Nacional de 

Ferramentarias que ocorre em 18 de maio em Caxias do Sul, RS. 
Desejo a vocês um excelente vinho para 2018. Mete o saca rolha! 

Mete o saca rolhas!
P O R  C H R I S T I A N  D I H L M A N N ,  E D I T O R
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FACEBOOK 

No mês de dezembro fizemos a 
seguinte pesquisa na página do 
Facebook da revista Ferramental:

Na sua opinião qual será o maior desafio 

para as indústrias em 2018? 

Das 4.551 pessoas alcançadas, obtivemos 
algumas respostas como:

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

Joelson Bispo - As 4 com certeza vão ser 
grandes desafios, mas a falta de capital de 
giro vai ser o maior.

Rafael Santos Ferreira - Pressão por meno-
res preços e falta de capital de giro.

Alexandre Brito - Menores preços.

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

Ricardo Martins - Na maioria das empresas 
será as 4.

Alta Gomes - Só coisa boa!

ferramentarias brasileiras é um dever e uma 

honra para a equipe da Ferramental. Afinal, 

nossos leitores precisam saber que este 

País é feito de heróis que não podem ser 

esquecidos. E você é, certamente, um deles. 

Obrigado por nos permitir entrar na intimida-

de e conhecer a bela trajetória da Mecanel. 

Juliana Roberta M. L.
SENAI “Roberto Mange”
Campinas, SP

Nas páginas finais da revista Ferramental 

consta uma relação de instituições de ensino 

e cursos por elas ofertados. Especificamente 

na do mês de setembro e outubro de 2017, 

página 60, têm-se informações sobre uma 

das unidades do SENAI/SP. Gostaríamos de 

saber como proceder para veicularmos as 

informações da nossa Faculdade na revista.

EDITOR

Prezada Juliana, agradecemos o contato. A 

revista Ferramental publica, em seu conte-

údo, informações sobre feiras, seminários 

e cursos que tenham relação direta com 

a cadeia de fabricantes de ferramentais. 

Por diversas vezes publicamos cursos do 

SENAI “Roberto Lange” em nossas edições. 

Você pode verificar nas edições digitais 

disponíveis no site revistaferramental.com.br. 

Alguns exemplos são a edição 68 (página 

56), e edição 67 (página 60). Para submeter 

a grade de cursos de sua instituição ao 

comitê editorial envie a relação de cursos 

que teremos enorme satisfação em avaliar a 

aderência ao foco da revista.

Fábio Jones Crucillo R.
AEL Sistemas 
Porto Alegre, RS

Gostaria de confirmar o recebimento e 
também de agradecer pelo envio dos exem-
plares da revista Ferramental edição 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 tão breve ele esteja concluído, gostaria 
de submetê-lo para a avaliação e, se possí-
vel, a publicação. Obrigado mais uma vez.

EDITOR
Caro Fábio, em nome da equipe da 
Ferramental e de nossos leitores 
agradecemos a excelente contribuição 
tecnológica disponibilizada por vocês para a 
edição 73. Estamos certos de que é fruto de 
muito esforço e dedicação. Será um prazer 
avaliar futuros artigos para publicação. 

José Maria Rodeiro M.
Ferramentaria Mecanel 
Mauá, SP

Quero agradecer pela homenagem à nossa 

empresa na revista Ferramental pela qual 

nos sentimos muito honrados. Desejamos 

a todos um ótimo 2018 com muita saúde e 

sucesso profissional. Grande abraço.

EDITOR

Estimado Rodeiro, uma vez Naruto disse que 

“as pessoas se tornam mais fortes porque 

elas têm memórias que não podem esque-

cer”. Documentar a história e o sucesso das 

VOZ DO LEITOR
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Nós humanos tomamos decisões o tempo todo em 

nossas vidas. Desde coisas simples até aquelas que irão 

impactar em nosso futuro, como abrir um negócio próprio, 

a escolha de uma carreira profissional, se e com quem 

iremos casar e se teremos filhos ou não. 

Quando há mais de uma opção teremos que fazer 

escolhas e nem sempre elas são tão fáceis, pois envolvem 

a busca de equilíbrio entre a razão e a emoção. Algumas 

pessoas são mais capacitadas para fazerem isto, por 

serem emocionalmente mais estáveis e seguras e outras 

precisam de ajuda em muitas circunstâncias. Estudos 

feitos recentemente por neurocientistas comprovam que 

uma decisão não é influenciada somente por fatos e dados 

e que aspectos emocionais são altamente impactantes. 

Pessoas mais autocentradas e pouco vulneráveis 

se sentem mais confiantes no momento de tomar uma 

decisão, o que não acontece com aqueles que muitas 

vezes precisam buscar ajuda em razão de determinadas 

características de perfil. 

É normal que aqueles que naturalmente têm perfil de 

liderança são mais hábeis nesta situação, pois possuem a 

condição de percepção mais aguçada e também um nível 

de coragem e dinamismo mais altos. 

Pesquisadores concluíram que os instintos devem ser 

ouvidos no momento da tomada de decisões, ao contrário 

do que muitos afirmam. Diversos estudos foram feitos 

neste sentido. Um deles, na Universidade de Amsterdã, 

concluiu que as escolhas feitas de forma rápida basea-

das na intuição 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 têm grande importância na difícil tarefa 

de se tomar decisões. 

Nossa capacidade cognitiva¹  é crucial em todos os 

desafios. Utilizamos a mente especialmente para executar 

atividades complexas e o cérebro precisa de combustível 
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Ter coragem para tomar decisões é vital 
tanto na vida profissional quanto pessoal. 
Entretanto, uma boa dose de prudência é 
altamente recomendada para garantir a 
escolha mais indicada

PARA TOMAR
NOVOS PARADIGMAS

DECISÕES
pedro@eurho.com.br



para trabalhar de um jeito mais inteli-

gente. A hidratação é um fator impor-

tante, pois ativa a circulação sanguínea 

e nos deixa mais atentos. É aconse-

lhável não tomar decisões quando 

estamos emocionalmente fragilizados. 

A agressividade, a ansiedade, o nervo-

sismo e a irritação podem fazer com 

que tomemos decisões precipitadas. 

Os neurocientistas alertam também 

para que não sejam tomadas decisões 

quando estamos com fome ou em 

ambientes desconfortáveis.

Se instintivamente você tem 

dúvidas, sempre é bom pensar um 

pouco mais. Neste momento, o seu 

inconsciente que é mais carregado de 

informações, ativa memórias e manda 

recados para que você fique atento, 

tome cuidados ou pense um pouco 

mais. 

Não sabemos tudo e precisamos 

buscar ajuda em muitos casos, espe-

cialmente em questões organizacio-

nais. É preferível buscar apoio a tomar 

a decisão errada. Lembrando ainda que 

pessoas que estão no comando, àque-

las que têm poder, devem aprender a 

ouvir os especialistas. Alguns líderes, 

particularmente aqueles que são do 

tipo “mandão”, não aceitam que os ou-

tros tomem decisões e metam o dedo, 

mesmo quando não são chamados. 

A decisão implica também em 

determinadas competências. Uma 

delas está relacionada à capacidade 

de comunicação e ainda a de observar 

o contexto. É preciso compreender o 

mundo em que estamos vivendo, suas 

perspectivas e tendências e, logicamen-

te, o ambiente empresarial, quando for 

o caso. Estes são fatores importantes, 

pois toda decisão é tomada em um 

determinado ambiente. 

Este ambiente a ser compreendido 

é complexo em razão das mudanças 

bruscas que ocorrem em todo e qual-

quer cenário, por isso devemos analisar 

não somente situações específicas e 

próximas, mas também o ambiente 

macro que de forma geral pode repre-

sentar ameaças. A situação econômica 

e suas perspectivas são indicadores 

que precisam ser sempre analisados, 

além de situações mercadológicas 

específicas.

O Sucesso do Passado 

Nem sempre o que deu certo no passa-

do garante a mesma situação positiva 

no presente, quando vivemos em 

ambientes de constantes e profundas 

mudanças. É preciso, portanto, estar 

atento à atualização dos fatos. Em 

muitos casos a informação de ontem 

é diferente da informação de hoje e 

certamente ocorrerá o mesmo com o 

amanhã.

Prioridades

Uma das decisões mais comuns que 

fazemos rotineiramente é a definição 

de prioridades. Nunca esta habilidade 

foi tão importante, pois estamos o tem-

po todo com inúmeras atividades para 

realizar. Qualquer executivo, empresário 

e até mesmo profissionais de diversas 

áreas estão o tempo todo pensando 

sobre o que fazer primeiro. 

Saber definir prioridades é também 

saber tomar decisões. Nesta situação 

é importante ter uma visão ampla e 

sistêmica para definir o que é mais 

importante e impactante. Por exemplo, 

para tomar a decisão em relação à 

demissão de um profissional em deter-

minado setor da empresa, o cenário a 

ser avaliado é a organização (empresa) 

em si. Para abrir uma filial em outro 

país, o cenário é mais amplo, por isso, 

devem ser levados em consideração os 

aspectos mercadológicos sobre o am-

biente da nova instalação. Neste caso, 

a análise é mais profunda e necessitará 

de um volume de informações mais 

completo. 

Ter duas opções é mais 
Racional

Há um paradigma de que é mais fácil 

escolher quando temos três opções. 

Estudos recentes concluíram que a 

melhor situação é termos apenas duas 

opções. Em razão disto, sempre que 

possível, diminua o número de opções, 

seja na escolha de um candidato para 

uma vaga ou na compra de uma máqui-

na, automóvel, casa ou apartamento. 
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¹Cognição: é o ato ou processo da aquisição do conheci-
mento que se dá através da percepção, da atenção, asso-
ciação, memória, raciocínio, juízo, imaginação, pensamento 
e linguagem. A palavra Cognitione tem origem nos escritos 
de Platão e Aristóteles. É o conjunto dos processos mentais 
usados no pensamento na classificação, reconhecimento e 
compreensão para o julgamento através do raciocínio para 
o aprendizado de determinados sistemas e soluções de 
problemas. De uma maneira mais simples, podemos dizer 
que cognição é a forma como o cérebro percebe, aprende, 
recorda e pensa sobre toda informação captada através 
dos cinco sentidos [wikipedia.org].



Algumas orientações de especialis-

tas na árdua tarefa de tomar decisões 

são divergentes. Enquanto um grupo 

afirma que a razão é essencial, outros 

defendem que somos envolvidos por 

paixões e interesses subliminares. 

Cabe a você pensar sobre isto e em 

sua experiência de vida analisar o que é 

mais positivo e coerente. 

Decidir implica em ganhos e perdas. 

Não continue pensando naquilo que foi 

deixado de lado em razão de sua esco-

lha. Ao decidir foque nas perspectivas 

positivas de suas escolhas. Algumas 

pessoas são mais conservadoras em 

sua forma de agir e, em consequência, 

são mais sistemáticas e analíticas. 

Neste caso elas preferem utilizar técni-

cas e informações mais acadêmicas. 

Conceitos básicos
Vamos a alguns conceitos básicos: 

Tomador de decisão

O tomador de decisão tem um papel 

fundamental nas empresas, pois o 

processo decisório deve possibilitar 

a empresa a otimização de recursos, 

ganhos financeiros, redução de custos, 

melhoria do desempenho das pessoas, 

ganhos de produtividade e ampliação 

do mercado. 

Outra situação a ser analisada é 

o tempo necessário para que uma 

decisão seja tomada. No contexto atual 

altamente competitivo, a velocidade 

pode determinar o sucesso ou o fracas-

so, resultados de uma decisão.

Classificação das decisões 

As decisões podem ser classificadas em:

• Decisões Programadas - são aquelas 

que ocorrem em contextos repetitivos 

e estruturados como na definição de 

objetivos e metas organizacionais, 

normas, políticas, procedimentos e 

práticas organizacionais. 

• Decisões Não Programadas - ou 

inéditas, são aquelas que não são previ-

síveis. Elas são caracterizadas pela no-

vidade, ou seja, não existem referências 

anteriores para a solução do problema 

em razão de sua complexidade. Por 

este motivo são necessárias medidas 

específicas em relação ao assunto e a 

busca de informação é uma parte do 

processo que merece a maior atenção. 

As capacidades de compreensão e de 

escolha são desafiadas a todo instante 

no processo de decisão não progra-

mada, pois, nestes casos, em geral, o 

cenário é de incertezas ou de dúvidas. 

A percepção da realidade dos fatos é 

essencial, de modo que os objetivos 

organizacionais sempre devem ser 

levados em consideração. Uma decisão 

coerente e correta deve ser pautada 

pelo uso adequado de informações.

Modelos de tomada de decisões

Antes, os modelos de tomada de 

decisão tratavam o processo deci-

sório como uma questão racional. 

Neste modelo, o processo deveria ser 

baseado na racionalidade e adaptado 

aos cenários em que as organizações 

estavam inseridas. 

Com o tempo, os modelos passa-

ram a ser questionados, permitindo 

aos profissionais que precisam tomar 

decisões fazerem a melhor escolha, 

de forma mais flexível e adaptável à 

realidade da organização. 

Desta forma, os tomadores de deci-

são passaram a fazer a melhor escolha 

diante dos limites de conhecimento 

do problema a ser resolvido como, por 

exemplo, a falta de informações.

São estas os modelos de tomada de 

decisão mais atuais:

• Modelo racional - fundamentado na 

teoria microeconômica neoclássica. 

Neste modelo, a racionalidade é fator 
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²Herbert Alexander Simon : foi um economista estaduni-
dense, agraciado com o Prêmio Nobel de 1978. Pesquisador 
nos campos de psicologia cognitiva, informática, adminis-
tração pública, sociologia econômica e filosofia



fundamental para a tomada de decisão 

e exige que a organização seja obser-

vada de forma sistêmica, considerando 

o cenário no qual ela está inserida. 

Também devemos levar em conta a 

sua cultura e uma gama de alternati-

vas possíveis, de modo a ponderar as 

consequências que podem vir a ocorrer, 

antes da decisão ser tomada. Este 

modelo leva o tomador de decisões à 

escolha da melhor solução para alcan-

çar os objetivos pretendidos. O proces-

so de escolha racional demonstra as 

limitações do ser humano, conduzindo 

o tomador de decisões a não fazer 

mais escolhas que levem à rigorosida-

de nos resultados, mas levem, sim, a 

resultados aceitáveis, dentro das metas 

organizacionais;

• Modelo de racionalidade limitada - pre-

conizado por Herbert Simon², Prêmio 

Nobel de Economia, trata da impossibi-

lidade de ter acesso a todas as possibi-

lidades de ação para conseguir avaliar 

todas as alternativas possíveis. Neste 

modelo, apesar de desejar agir com 

racionalidade, as ações são limitadas 

pela reduzida gama de informações 

necessárias para o processo decisório 

ou pela incapacidade de assimilação de 

todas as informações. Neste caso, as 

soluções são escolhidas por meio do 

processo de estabelecimento de regras, 

conforme os objetivos dos envolvidos; 

• Modelo incrementalista - não existe 

apenas uma decisão correta, mas uma 

série de tentativas selecionadas por 
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análises e avaliações, sendo que as 

ações são tratadas de maneira flexível 

até atingir o grau desejado. As ações 

diferem das anteriormente utilizadas, 

corrigindo ou evitando erros pelas 

sucessivas mudanças incrementais. 

Isto faz com que a organização possa 

ser levada a um novo curso de ação. 

Durante o processo, o curso de ação 

e os objetivos organizacionais podem 

mudar, no entanto, as mudanças 

podem ser efetuadas de forma mais 

amena, fazendo com que ações correti-

vas possam ser tomadas no momento 

em que o erro é detectado; 

• Modelo desestruturado - este 

modelo foi proposto por Mintzberg³, 

que denominou as decisões 



não programadas de decisões 

desestruturadas ou não previsíveis. 

Quando se deparam com dificuldades, 

as organizações reavaliam as 

alternativas e voltam atrás até que 

seja possível tomar a decisão final. 

O processo decisório, neste modelo, 

tem um alto nível de incerteza, sendo 

chamado de desestruturado em função 

das constantes mudanças. 

Alguns passos para racionalizar a 

tomada de decisão 

Como já comentamos a difícil tarefa 

de tomar decisões tem uma série de 

nuances que começa com o perfil de 

cada um, a percepção da realidade e do 

ambiente e o nível de poder, quando se 

trata de contextos organizacionais ou 

sociais. 

Embora existam várias teorias e 

formas nas quais se baseiam os toma-

dores de decisões, as organizações, 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 simulação ou teste do 

modelo e das possíveis soluções; 

•	Determinar e delimitar uma forma de 

controle sobre a situação; 

•	Colocar em prática a melhor solução 

possível. 

Existem muitas orientações e técnicas, 

no entanto não podemos esquecer que 

decidir é um ato que envolve raciona-

lidade e emoção. Em razão de perfil, 

algumas pessoas tem mais facilidade 

pra tomar decisões e outras nem tanto. 

Não podemos generalizar nesta ou em 

qualquer outra situação. O que pode 

ser fácil para alguns, pode ser extrema-

mente complicado e desafiador para 

outros. 

Tenha coragem para tomar as 

decisões que são importantes em sua 

vida, mas não relute quando precisar 

de ajuda. Se apesar da ajuda ainda per-

sistirem dúvidas e aquela mensagem 

vinda do inconsciente disser para você 

pensar mais um pouco, faça o que é 

mais coerente: pense. 
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³Henry Mintzberg (nasceu em Quebec, 02/09/1939) : 
é um renomado acadêmico e autor de diversos livros na 
área de administração. É Ph.D. pela MIT Sloan School of 
Management e atualmente é professor na Universidade 
McGill em Quebec, Canadá, onde leciona desde 1968, após 
ter concluído seu Mestrado em Gerência no MIT - Massa-
chussets Institut of Technology. 



Melhoria sistemática dos 
processos ao invés da 
tentativa e erro. 

Em um mundo onde o desenvolvimento 
de novos materiais se torna cada vez mais 
importante para a redução de peso dos 
veículos, melhorias estruturais, segurança 
e uma maior eficiência, a indústria automo-
tiva passa por constante transformação, 
o que nos leva a buscar caminhos para 
processos produtivos mais inteligentes e 
eficientes, eliminando desperdícios, mini-
mizando o retrabalho e indo de encontro 
ao novo ideal estabelecido pela indústria 
na tríade qualidade, prazo e custos. 

A falada Indústria 4.0, a virtualização 
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 poderosíssima ferramenta 
para a definição, orçamento e confecção 
de produtos metálicos que passam pelos 
processos de conformação, sejam eles a 
frio, a quente ou a própria hidro conforma-
ção oferecendo uma possibilidade de, em 
um ambiente virtual, planejar, orçar e simu-
lar toda a cadeia de produção de produtos 
estampados, desde a sua concepção, seu 
material, seu melhor processo produtivo, 
chegando até sua produção final, evitando 

assim custos e retrabalhos não previstos 
e alinhados com os conceitos desta nova 
revolução industrial.

Essas soluções virtuais combinam 
todos os aspectos mais importantes do 
Planejamento Digital do Processo Completo 
(CDPP) dando aos usuários as ferramentas 
necessárias para que eles tomem as deci-
sões corretas ao longo de toda a cadeia de 
produção de chapas metálicas. 

A Solução para Desenvolvimento de Pro-
dutos auxilia engenheiros em suas funções, 
permitindo que eles melhorem a manufatu-
rabilidade de seus produtos antes de suas 
liberações.

A Solução de Planejamento & Orçamen-
to fornece ferramentas consistentes, de fácil 
uso e implementação para que os times de 
custos e orçamento entreguem estimativas 
de custo confiáveis, objetivas e precisas, 
sejam de peças ou de ferramentais.

A Solução de Desenvolvimento de 
Ferramental permite uma otimização do 
layout do processo, o plano de métodos, 
uma rápida avaliação de novos conceitos e 
validação final de processos.

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

“As Soluções de Software da AutoForm 
formam uma extensa plataforma para o 
desenvolvimento, engenharia, avaliação e 
melhoria de processos de conformação 
de chapas metálicas. Essas soluções são 
desenvolvidas para aplicações reais do dia 
a dia e para o fornecimento de uma grande 
variedade de dados de engenharia.



PAÍSES QUE
CONSEGUEM
SE REINVENTAR

O Brasil tem sido um país avesso a refor-
mas. Mudanças mais fortes só acontecem 
diante de situações críticas, quando pratica-
mente não há alternativa. E, nestes casos, o 
custo para a sociedade sempre é maior. Mas 
não temos alternativa a não ser a de prosse-
guirmos nesse esforço de reestruturação. É 
importante que busquemos inspiração em 
outros países.

A Nova Zelândia, por exemplo, que já 
havia sido um país rico, chegou à década 
de 1980 como um país atrasado, com uma 
economia ineficiente. Foi quando um gover-
no pouco identificado com o pensamento 
liberal tomou surpreendentes medidas con-
trárias à sua ideologia, compreendendo forte 
redução da máquina pública com demissão 
de servidores, eliminação de privilégios, 
austeridade monetária 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: não basta mais limitar o gasto público 
ao montante de impostos arrecadados. É 
imprescindível medir o retorno dele para a 
sociedade. Na época, o governo identificou 
três problemas: gastos excessivos, impostos 
excessivos e excesso de governo. 

Para enfrentá-los, foram definidos dois 

princípios: 
1º) o orçamento de cada ministério e órgão 
do governo estaria condicionado a projetos 
consistentes com retornos claramente 
identificados; 
2º) os líderes de todas as repartições go-
vernamentais seriam escolhidos com base 
em critérios rigorosos e firmavam contratos 
de resultados e compromissos de retorno 
para os seus orçamentos. A única possibili-
dade de demissão seria a não entrega dos 
resultados. 

A participação do governo no PIB  caiu 
de 44 para 27%, com redução de 66% no 
número de funcionários públicos. O supe-
rávit  obtido foi utilizado para pagar dívida, 
que baixou de 63 para 17% do PIB, permi-
tindo ainda reduzir à metade as alíquotas 
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 alíquota de 10% 
de imposto sobre o consumo e todos os 
demais impostos, incluindo os sobre ganhos 
de capital e sobre a propriedade foram ex-
tintos, em uma importante simplificação do 
sistema tributário. E o estímulo que essas 
mudanças geraram na economia levou a um 
crescimento de 20% na arrecadação. 

Os cérebros mais brilhantes foram acio-

nados para reescrever o código tributário, a 
legislação ambiental, as leis sobre seguran-
ça e saúde no trabalho, de modo a criar um 
ambiente que estimulasse os investimentos, 
a geração de empregos pelas empresas, e 
com isso o desenvolvimento. 

Povos diferentes certamente têm cultu-
ras distintas. Mas isso não nos dá o direito 
de nos conformarmos com o atraso.      
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¹PIB: sigla para Produto Interno Bruto e representa a soma 
(em valores monetários) de todos os bens e serviços finais 
produzidos em uma determinada região (quer sejam paí-
ses, estados ou cidades), durante um período determinado 
(mês, trimestre, ano, etc). O PIB é um dos indicadores mais 
utilizados na macroeconomia com o objetivo de mensurar 
a atividade econômica de uma região.

²Superávit: do latim superavit, cujo significado literal é 
"sobrou", com o significado de "excedente". É um termo 
econômico com aplicações em diversas ciências e áreas. 
Em contabilidade, superávit é o termo genérico que se 
dá a uma conta de balanço de entidades com finalidades 
econômicas (direito privado) ou da administração pública 
que, em geral, corresponde à conta “lucro do exercício” dos 
balanços empresariais privados.

Carlos Rodolfo Schneider
Empresário e coordenador
do Movimento Brasil
Eficiente - MBE. 
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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 Indústria, Comércio Exterior e Serviços 
(MDIC).

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

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

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

“A discussão não precisa terminar 
este mês, vamos discutir o quanto for 
necessário, precisamos ser rápidos, mas 
nada será feito de forma açodada para 
não repetir os mesmos erros do Inovar-
-Auto”, disse João Manoel Pinho de Mello, 
chefe da Assessoria Especial de Refor-
mas Microeconômicas do Ministério da 
Fazenda. 

“Nós avisamos que da maneira 
como estava sendo conduzido não tinha 
como passar. Incentivos que não trazem 
benefício real à sociedade não podem ser 
aprovados. Também não podemos correr 
o risco de cair no mesmo erro de aprovar 
mecanismos que depois serão condena-
dos pela OMC”, completou.

Outra crítica ao escopo atual do Rota 
2030 é quanto a sua complexidade. “Da 
maneira como está, fica impossível saber 
que tipo de impacto fiscal o programa 
teria. Ficou muito complicado entender 
com tantos descontos e índices de perfor-
mance. Por isso estamos discutindo uma 
simplificação, para incentivar de fato aqui-
lo que traz resultados maiores à socieda-
de”, disse Angelo Duarte, subsecretário 
de Análise Econômica e Advocacia da 
Concorrência do Ministério da Fazenda.

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

Marcas premium que se instalaram 
no Brasil nos últimos anos e com capa-
cidade anual inferior a 35 mil veículos 
teriam direito a crédito tributário 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 só entrará em vi-
gor 90 dias após ser aprovado, a indústria 
automotiva passará alguns meses sem 
regime automotivo.

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

paralisado-pelo-governo/

Impressão 3D faz peças de 
aço inoxidável sem perder 
resistência

Apesar do avanço da impressão 3D e da 
chamada manufatura aditiva, imperava 
na indústria um grande ceticismo quanto 
à possibilidade de se chegar à fabricação 
de peças metálicas realmente fortes e 
não quebradiças por esse processo.

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

"A técnica de impressão em 3D é 
conhecida por produzir objetos com 
formas anteriormente inalcançáveis, e 
nosso trabalho mostra que ela também 
oferece a possibilidade de produzir a 
próxima geração de ligas estruturais com 
melhorias significativas na resistência e 
na ductilidade," disse o professor Leifeng 
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estampagem para peças de grande porte.
O investimento ocorre no momento 

em que o setor de ferramentaria come-
mora 60 anos. Os novos recursos servirão 
para aumentar a precisão e agilidade no 
desenvolvimento e fabricação de ferra-
mentas para produção de peças como 
laterais, portas e dispositivos para a arma-
ção de carrocerias, por exemplo. 

“Investimos na área 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-
nários na unidade Anchieta. Segundo a 
montadora, é composta por duas grandes 
áreas de negócio: estampos e armação. 
O portfólio-base da ferramentaria na área 
de estampos passa pela construção de 
ferramentas para fabricar laterais e portas 
e também pela instalação das linhas de 
armação de carrocerias e das partes 
móveis 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-lançado Polo e do Virtus, que chega 
às concessionárias no início de 2018. 

Liu, coordenador da equipe.
Em metalurgia, resistência e duc-

tilidade são propriedades vistas como 
antagônicas, por isso a otimização das 
duas ao mesmo tempo dá uma ideia da 
significância da inovação.

E a equipe demonstrou sua técnica 
usando um material nobre, uma liga de 
aço inoxidável largamente utilizada na 
indústria.

Resfriamento ultrarrápido
O avanço foi possível graças à incorpo-
ração à impressora 3D de um sistema de 
resfriamento ultrarrápido, que baixa a tem-
peratura do material a uma taxa teórica de 
100 milhões de graus Celsius por segundo 
- até agora só se havia alcançado algo em 
torno de 1.000 ºC por segundo.

O aço é arrefecido de forma tão rápida 
que ele atinge um estado de não-equilíbrio, 
permitindo a cristalização de microestru-
turas - a chamada rede de deslocamen-
to - com dimensões nanométricas. São 
essas nanoestruturas as responsáveis pela 
melhoria das propriedades mecânicas das 
peças resultantes.

"Este trabalho dá aos pesquisadores 
uma nova ferramenta para projetar novas 
ligas com propriedades ultramecânicas. 
Também ajudará a impressão 3D em 
metal a ter acesso a um campo onde são 
necessárias elevadas propriedades mecâ-
nicas, como peças estruturais na indústria 
aeroespacial e automotiva," disse Liu.

Fonte: Inovação Tecnológica
inovacaotecnologica.com.br/noticias/noticia.php?artigo=im-

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

VW investe R$ 30 milhões na 
área de ferramentaria

A ferramentaria da VW de São Bernardo 
do Campo recebeu um novo investimento 
de R$ 30 milhões. A área está inauguran-
do dois centros de usinagem se prepara 
para a instalação de um terceiro equipa-
mento no início de 2018. As máquinas 
farão a usinagem de ferramentas de 
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O setor também fabricou e exportou 
equipamentos ao México para produção 
de itens do New Beetle, Jetta, Fusca e 
agora do novo Tiguan Allspace, SUV que 
estará no País no ano que vem. Para a 
Argentina enviou ferramentas utilizadas 
na fabricação da SpaceFox e da Amarok; 
para a Alemanha, ferramentas para a 
plataforma MQB; para a Hungria, mão de 
obra especializada para construção de 
ferramentas; além da China, que recebeu 
equipamentos para a produção de peças 
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 produção de aço

A China estabeleceu regras mais 
rigorosas sobre a construção de novas 
capacidades de produção de aço para 
substituir instalações obsoletas, informou 
na segunda-feira o Ministério da Indústria 
e Tecnologia da Informação.

O movimento enfatiza a determinação 
da China de proibir o crescimento em 
seu grande setor siderúrgico e fez com 
que os preços do aço saíssem do terreno 
negativo para o positivo, com investidores 
acreditando que a capacidade de aço da 
China vai continuar caindo este ano.

Maior produtor de aço do mundo, o 
país asiático permitirá neste ano que uma 
tonelada de nova capacidade seja cons-
truída para um mínimo de 1,25 tonelada 
de capacidade antiga fechada em regiões 
ambientalmente sensíveis, informou o 
ministério em comunicado.

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

O padrão estrito sobre a troca de ca-
pacidade produtiva aliviou preocupações 
do mercado de que a China não afrouxará 
suas restrições na construção de novos 
projetos, disse um gerente de uma empre-
sa comercial em Hangzhou, recusando 
ser identificado porque não está autoriza-
do a falar com a mídia.

As novas regras são um sinal que a 
China continuará a aprofundar seus esfor-
ços para impulsionar a reforma do lado 
da oferta e reduzir o excesso de capaci-
dade no setor. A China pretende reduzir 
a capacidade de aço em 100 milhões de 
toneladas, para 150 milhões de toneladas, 
no período de 2016-2020, disse o Conse-
lho de Estado do país no início de 2016, 
como parte de um plano quinquenal.

Liderança mundial de produção
Em outubro de 2017, a produção mundial 
de aço bruto foi de  145,3 milhões de 
toneladas. Somente a China produziu 72,4 
Mt, um aumento de 6,1% em comparação 
com o mesmo período do ano anterior, 
segundo a organização Worldsteel.

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

A União Europeia teve produção de 5 Mt, 
e a Turquia 3,3 Mt. Os números de produção 
atestam a força chinesa no segmento.

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

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

Para Abimaq, o pior da crise já 
passou

Após enfrentar quatro anos de retra-
ção em seu faturamento, a indústria de 
máquinas e equipamentos enfim trabalha 
com boas expectativas de crescimento 
para 2018. Para a Abimaq, entidade que 
reúne os fabricantes do setor, as reformas 
implementadas pelo governo no ano pas-
sado para tentar recuperar a economia 
do país trouxeram tímido resultado, mas 
serviram para despertar o interesse de 
investidores.

João Carlos Marchesan, presidente da 
Abimaq, se mostra otimista e revela que 
dados confiáveis mostram que o pior da 
crise já passou e que há boas perspec-
tivas de aumento nos investimentos. “A 
economia do país está melhorando, a 
inflação controlada e a taxa de juros final-
mente começou ceder. Entendemos que 
houve muita demora para baixar os juros, 
mas agora sim ele começa a cair de uma 
forma real”, comenta.

Por outro lado, alerta sobre possíveis 
entraves que precisam ser revistos para 
facilitar os futuros negócios de empresá-
rios. “Ainda temos o problema do spread 
bancário e também de financiamento. 
Precisamos de recursos que sejam com-
patíveis com o retorno das empresas”.

Quanto ao desempenho do setor de 
máquinas e equipamentos, Marchesan 
destaca a alta no consumo de máqui-
nas e equipamentos ao longo do ano 
passado. “O otimismo vem porque depois 
de quatro anos de queda do consumo 
aparente de máquinas do Brasil e no 
faturamento do nosso setor, abriu-se uma 
grande demanda para o investimento”.
Marchesan acrescenta ainda que a indús-
tria brasileira está defasada e precisa vol-
tar a investir para ganhar produtividade, 
para poder concorrer no mercado interna-
cional e internamente, o que irá demandar 
novas máquinas e equipamentos.
Para 2018, o dirigente empresarial espera 
que o atual governo - assim como o que 
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será eleito ao final deste ano - escolha o 
crescimento econômico como prioridade, 
inclusive a fim de ajudar no indispensável 
ajuste fiscal. “Isto pressupõe fazer com 
que o setor bancário volte a financiar 
investimentos, produção e consumo com 
crédito abundante e juros decentes, além 
de uma política cambial que reduza a 
volatilidade da taxa de câmbio, mantendo-
-a num patamar que possibilite à indústria 
brasileira competir aqui e lá fora”.

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

ja-passou/

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

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

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

“Os dados mostram que a indústria 
brasileira reconhece a importância do 
desenvolvimento tecnológico 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 política 
pública precisa amparar esse desenvolvi-
mento”, afirma Paulo Mól, superintendente 
nacional do IEL. Também conhecida 
como quarta revolução industrial, a 
indústria 4.0 resulta do uso integrado de 
tecnologias avançadas da automação, 
controle e tecnologia da inovação em 
processos de manufatura.

A pesquisa também averiguou o 

planejamento das empresas quanto a 
estudos e perspectivas para incorporar 
tecnologias digitais de última geração, 
como internet das coisas, inteligência 
artificial, armazenamento em nuvem, big 
data, entre outros. Apenas 15,1% delas 
têm projetos em execução. A maioria – 
45,6% - está realizando estudos iniciais 
ou têm planos aprovados sem execução. 
Por fim, 39,4% não têm nenhuma ação 
prevista no tema.

O economista e coordenador-adjunto 
do Indústria 2027, David Kupfer, avalia 
que é necessário maior mobilização. “É 
preciso disparar o processo de adoção 
dessas tecnologias, principalmente 
porque as transformações acontecem em 
alta velocidade e atrasos comprometem 
ainda mais a capacidade das empresas 
acompanharem a onda tecnológica.

Gerações Tecnológicas
Para chegar ao diagnóstico, a pesquisa 
estabeleceu classificações de quatro 
gerações de tecnologias digitais.

Geração 1 - é a produção rígida, com uso 
pontual de tecnologias da informação e 
comunicação (TIC) e automação rígida e 
isolada.
Geração 2 - envolve automação flexível 
ou semi-flexível, com uso de TICs sem 
integração ou integração apenas parcial 
entre áreas da empresa.
Geração 3 - consiste no uso de TICs 

integradas e conectadas em todas as 
atividades e áreas da empresa.
Geração 4 - é chamada de produção 
conectada e inteligente, tem tecnolo-
gias da informação integradas, fábricas 
conectadas e processos inteligentes, com 
capacidade de subsidiar gestores com 
informações para tomada de decisão.

Atualmente, segundo o estudo, 77,8% 
das empresas brasileiras ainda estão nas 
gerações tecnológicas 1 e 2.  No entanto, 
os dados mostram que as empresas 
estão cientes do tamanho da influência 
das inovações no futuro. Para 64% delas, 
essas mais avançadas terão alto ou muito 
alto impacto no setor onde atuam. A 
pesquisa também avaliou como as tec-
nologias 4.0 influenciarão cinco aspectos 
dos negócios: relacionamento com for-
necedores, desenvolvimento de produto, 

gestão da produção, relacionamento com 
clientes e gestão de negócios.

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

Fonte: Portal da Indústria
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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A PRÉ-AJUSTAGEM DE FERRAMENTAS
E SEUS IMPACTOS NA PRODUÇÃO
P O R  I VA N  C O R R E R  |  G A B R I E L A  M O R A E S  S I M Õ E S  |  M I LT O N  V I E I R A  J Ú N I O R  |  A L E X A N D R E  TA D E U  S I M O N

Atualmente, o cenário global é movimentado por incertezas, 
em questões de caráter econômico e político-social [1]. Jun-
tamente com a oscilação do mercado, a exigência dos clien-
tes perante seus fornecedores torna-se maior, em busca de 
produtos diversificados, inovadores e de qualidade [2]. Com 
as tecnologias avançadas e a competitividade crescente é 
gerada a necessidade pelas empresas por encontrar meios 
para demonstrar diferenciação no mercado [3]. As empresas 
de usinagem devem focar na redução do tempo de indispo-
nibilidade da máquina, dessa maneira é necessário que o 

processo de preparação da máquina (setup¹) seja rápido e 
preciso [4].

A redução do tempo de produção ou aumento de dispo-
nibilidade é de grande importância para a sobrevivência e 
crescimento das empresas em um ambiente competitivo, 
acarretando a busca por soluções e tecnologias para a 
determinada finalidade [5]. Uma dessas soluções tecnológi-
cas para a redução do tempo de setup em máquinas CNC 
é a pré-ajustagem de ferramentas: externa (presetter²) ou 
interna (toolsetter³), porém atualmente, a parte majoritária 
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 produção (gestores, encarregados e 
operadores) relacionam que esta etapa interfere apenas no 
tempo de preparação da máquina. Este desconhecimento 
das vantagens é o principal agravante da não utilização de 
sistemas automáticos 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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Nas empresas de usinagem, o tempo de pre-
paração influencia diretamente na disponibi-
lidade da máquina e, consequentemente, no 
tempo produtivo. Reduzir este tempo é fator 
determinante para a sobrevivência e compe-
titividade das empresas. A adoção de prática 
de pré-ajustagem de ferramentas é um dos 
caminhos para atingir este objetivo. 
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não está relacionado apenas à redução 
do tempo de setup, mas também a ou-
tros fatores do processo de fabricação 
que podem vir a comprometer ainda 
mais o tempo improdutivo [5, 6, 9, 10, 
11], o aumento do custo de produção 
[9, 10], a confiabilidade e segurança do 
processo produtivo [12, 13, 14, 15, 16, 
17], visto que estes fatores dependem 
diretamente da experiência e da pru-
dência do operador. 

Portanto, o presente trabalho visa 
identificar se a realidade observada 
junto à um conjunto de empresas de 
usinagem da região de Limeira, no Esta-
do de São Paulo, condiz com a situação 
relatada pelos diversos pesquisadores 
citados nos parágrafos anteriores. 
Para tanto, foi realizada uma pesquisa 
de campo junto às empresas, visando 
construir um breve diagnóstico da 
existência de influências que a pré-a-
justagem de ferramentas manual pode 
ocasionar, relacionadas ao aumento do 
tempo improdutivo, aumento do custo 
de produção, confiabilidade e seguran-
ça do processo.

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

Produtividade 

O foco principal das organizações é a 
busca pela competividade por meio do 
aumento da produtividade, tendo em 
vista que este fator possibilita gerar 
o alinhamento entre maximização de 
produção com a menor utilização de 
recursos e atividades, possibilitando a 
redução de custos [18]. Existem várias 
definições para a produtividade, porém 

com a visão voltada para o processo de 
usinagem, entende-se que é influencia-
da por determinados fatores, tais como: 
seleção do método de usinagem; defi-
nição da ferramenta; redução de trocas 
de ferramentas; disponibilidade do 
produto e; redução do tempo de setup 
[19]. Com a efetividade desses fatores, 
consequentemente ocorre uma maior 
disponibilidade e redução do tempo de 
máquina parada.

Essas paradas em máquinas CNC4  
são habitualmente encontradas na 
preparação da máquina (setup), sendo 
assim, ocorrem perdas de produtivida-
de em virtude da falta de disponibilida-
de da máquina durante esta etapa [4, 9].

Perdas e desperdícios no
processo de usinagem 

Nos processos de produção há inúme-
ras perdas causadas por ociosidade. 
Podem ser por paradas para a pre-
paração de máquinas e ferramentas 
associadas a produção de produtos, 
independentemente do tamanho dos 
lotes [20]. Também ocorrem perdas nas 
operações de setup como movimen-
tações desnecessárias dos operado-
res, peças em filas ou mudança de 
lotes. Essas perdas são inteiramente 
ligadas ao processo de usinagem [17]. 
A inclusão de máquinas, ferramentas, 
métodos e sistemas no ramo da usina-
gem causa impacto direto na melhoria 
da produtividade, redução de máquinas 
paradas e desperdícios durante o pro-
cesso [21]. Uma das maiores causas 
para o elevado tempo de setup é a pré- 
ajustagem de ferramentas [22]. 

Pré-ajustagem de ferramentas

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

ção da máquina para novos lotes. Um 
desses ajustes é a pré-ajustagem de 
ferramentas [23]. Durante o processo 
de pré-ajustagem de ferramentas em 
máquinas CNC, é necessário inserir no 
comando da máquina as dimensões 
das ferramentas (comprimento e diâ-
metro) para a usinagem da peça [24]. 
Este processo pode ser realizado de 
três diferentes maneiras [6, 24]: 

Pré-ajustagem manual - é 
caracterizada pela medição das 

ferramentas diretamente na máquina 
[6, 24] e subdivide-se em [24]:
Manual sem usinagem: é realizada a 
aproximação manual das ferramentas 
até a superfície da peça nas três coor-
denadas (X, Y e Z). Uma das técnicas 
para detecção do contato da ferramen-
ta com a superfície é o uso de folha de 
papel, filme plástico ou suporte entre a 
ferramenta e a peça; 
Manual com usinagem: após o 
processo manual de pré-ajustagem 
de ferramentas é fabricada uma peça 
teste na qual é feita a medição, e anali-
sa-se a existência de discrepância entre 
as dimensões da peça fabricada e do 
projeto, e se houver diferença entre as 
medidas ocorre a compensação e cor-
reção das medições das ferramentas 
diretamente no comando da máquina.

¹Setup: tempo de preparação. São as tarefas necessárias e 
relativas às atividades de preparação de um equipamento, 
desde o momento em que se tenha completado a última 
peça boa do lote anterior até o momento em que se tenha 
feito a primeira peça boa do lote posterior.
²Preset: refere-se a algo definido com antecedência ou de-
finido como padrão. Em usinagem, refere-se a preparação 
da ferramenta antes de seu uso. Presetter é o equipamento 
utilizado para essa função. 
³Toolset: do inglês tool = ferramenta de corte e set = definir. 
Em usinagem, refere-se a preparar uma ferramenta de 
usinagem com antecedência. Toolsetter é o equipamento 
utilizado para essa função. 
4CNC: do inglês Computer Numerical Control, que significa 
comando numérico computadorizado.
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Pré-ajustagem de ferramentas 
externa (Presetter) - é realizada 

fora da máquina, com o uso de siste-
mas de medição externos conhecidos 
como presetters, não interferindo na 
disponibilidade da máquina durante o 
processo de medição (sistema inde-
pendente) e apenas sendo necessária a 
digitação das medidas das ferramentas 
diretamente no comando da máquina 
CNC [5, 25, 26].  

Pré-ajustagem automática 
interna (Toolsetter) - é realizada 

automaticamente na máquina com o au-
xílio de sistemas de presetting internos, 
conhecidos como toolsetters. Estes equi-
pamentos são instalados sobre a mesa 
de trabalho ou em partes internas da 
máquina ferramenta, e toda a operação 
de medição da ferramenta é realizada de 
forma automática, apenas com a neces-
sidade que o operador realize a fixação 
da ferramenta na máquina e informe as 
medidas aproximadas das ferramentas. 
São dois os tipos de sistemas de preset-

ting internos existentes no mercado: por 
contato ou laser5  [24, 27, 28].

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

Existem vários fatores que impac-
tam na funcionalidade e eficiência do 
desempenho das máquinas-ferramen-
tas CNC relacionados aos tempos de 
preparação. As principais são relacio-
nadas às técnicas de programação, 
transferência de programas para as 
máquinas, programação de máquinas, 
seleção de ferramentas e pré-ajusta-
gem de ferramentas [7]. Quando se 
trata do processo de pré-ajustagem de 
ferramenta, os envolvidos no processo 
de produção (gestores, encarregados, 
operadores) relacionam que esta etapa 
apenas interfere no tempo de prepara-
ção da máquina.

Pesquisas realizadas [5, 6, 9, 10, 
11] ratificam que a pré-ajustagem de 
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ferramentas interfere no tempo de 
setup da máquina, e consequentemen-
te nos tempos produtivos do processo 
de usinagem. Também apresentam que 
o uso de sistemas de pré-ajustagem 
de ferramentas externa (presetters) 
e pré-ajustagem automática interna 
(toolsetters) auxiliam na redução do 
tempo de setup. Entretanto, pesquisas 
apontam que o efeito do processo de 
pré-ajustagem de ferramentas realiza-
das manualmente não está relacionado 
apenas à redução do tempo de setup, 
mas também de outros fatores do 
processo de fabricação que podem vir 
a comprometer ainda mais o tempo 
improdutivo, o aumento do custo de 
produção, a confiabilidade e segurança 
do processo produtivo, visto que estes 
fatores dependem diretamente da 
experiência e da prudência do operador 
(quadro 1).

Autor(es) Fatores Características

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

Variações dimensionais (Degraus e marcas 
na superfície usinada).

Necessidade de retrabalho da peça 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 operação de pré-ajustagem de 
ferramentas.

Necessidade de reafiação ou substituição 
da ferramenta, aumentando o tempo 
improdutivo e o custo do processo.

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

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

Necessidade de produção de outra peça, 
aumentando o tempo improdutivo e o custo 
do processo.

Marposs (2003) Correção e compensação manual das 
medidas das ferramentas.

Interferência na confiabilidade e segurança 
do processo produtivo, como também no 
tempo improdutivo do processo.

Albert (2000) Inserção manual dos valores de medição. Interferência na confiabilidade e segurança 
do processo produtivo.

Quadro 1 - Fatores que impactam na eficiência do processo produtivo relacionados a pré-ajustagem de ferramentas (Fonte: os autores)

5Laser: do inglês, significa Light Amplification by Stimulated 
Emission of Radiation, ou seja, Amplificação da Luz por 
Emissão Estimulada de Radiação. 



Metodologia do Desenvolvi-
mento da Pesquisa
A presente pesquisa faz parte do pro-
jeto FAPESP6 2015/16593-6, intitulado 
“Diagnóstico da utilização de sistemas 
de pré-ajustagem (tool presetting) de 
ferramentas em empresas usuárias de 
máquinas CNC”.

A metodologia do desenvolvimen-
to da pesquisa foi baseada em uma 
pesquisa descritiva do tipo estudo de 
campo. Na pesquisa descritiva existe 
a utilização de técnicas padroniza-
das de coleta de dados, tais como o 
questionário e a observação sistemá-
tica, contemplando com o foco para a 
atuação prática. A seleção pelo estudo 
de campo ocorre por ter como objetivo 
uma pesquisa com maior aprofunda-
mento nas questões aplicadas, sendo 
necessário que o pesquisador seja 
participante no ambiente ou com objeto 
pesquisado, instituindo-se por método 
observatório e interrogativo [29]. 

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

O método para a obtenção das 
informações necessárias para o desen-
volvimento da pesquisa foi o questioná-
rio, que inicialmente foi organizado, em 
seguida foi aplicado nas empresas e os 
resultados analisados posteriormente.

No estudo de campo é analisada 
uma comunidade de trabalho, na qual 
as conclusões das hipóteses são ob-
tidas com a observação direta, entre-
vistando as pessoas relacionadas com 
aquele determinado ambiente a fim de 

identificar as ocorrências na comunida-
de [29]. 

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

O questionário foi desenvolvido 
no programa computacional Survey-
Monkey®, que possibilita a criação 
de questionários dinâmicos, gerando 
gráficos e relatórios, e auxiliando na 
análise dos dados. 

Para o questionário foram defini-
das nove (9) questões, das quais sete 

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

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

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

Qual o tipo de serviços de usinagem e 
empresa presta?

Produção seriada, ferramentaria, moldes e 
matrizes.

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

Respostas abertas.

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

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

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

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

Ocorrem erros causados por inserção 
manual de valores na operação de pré-
ajustagem manual.

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

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

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

Ocorrem problemas dimensionais (degraus 
de usinagem) na superfície das peças após 
a usinagem.

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

Ocorre compensação das medidas das 
ferramentas após a pré-ajustagem manual.

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

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

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

Quadro 2 - Questionário aplicado nas empresas (Fonte: os autores)



por [4, 5, 28], na qual a experiência do 
operador realmente afeta no resultado 
da pré-ajustagem.

Figura 4 - Interferência da experiência dos 
operadores no resultado da pré-ajustagem 
manual (Fonte: os autores)

Com o objetivo de analisar possíveis 
falhas do operador houve o questiona-
mento se ocorrem erros causados por 
inserção manual de valores durante a 
operação de pré-ajustagem e a fre-
quência destas ocorrências. Das 10 
empresas, não houve a identificação 
de nunca ocorrem, 20% identificaram 
que ocorrem raramente, 50% identi-
ficaram que ocorrem às vezes, 30% 
identificaram que ocorrem muitas 
vezes e nenhuma empresa identificou 
que ocorrem sempre (figura 5). Estes 
resultados corroboram com a pesquisa 
apresentada por [12], na qual eviden-
cia a ocorrência de erros manuais na 
inserção manual de valores, interferindo 
assim na confiabilidade e segurança do 
processo produtivo.

Figura 5 - Frequência de erros causados por 
inserção manual de valores na operação de 
pré-ajustagem (Fonte: os autores)

Ainda analisando a interferência do 

Resultados e Discussões
A seguir serão apresentados os resul-
tados e discussões dos dados obtidos 
no questionário aplicado nas empresas 
estudadas. 

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

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

A figura 2 apresenta os segmentos 
para os quais as empresas fornecem 
seus serviços. Nesse caso, a pergunta 
foi aberta, com possibilidade de mais 
de uma resposta (segmento) pelas 
empresas. 

Figura 2 - Segmentos que as empresas 
fornecem serviços (Fonte: os autores)

Das 10 empresas pesquisadas 80% 
são atuantes no setor automotivo, 10% 
são atuantes no setor duas rodas, 10% 
são atuantes no setor agrícola, 30% são 

atuantes no setor de eletrodomésticos 
(linha branca), 10% atuantes no setor 
de extrusão de alumínio, 10% atuantes 
no setor de embalagens, 20% atuantes 
no setor de embalagens de cosméticos, 
10% atuantes no setor de máquinas 
ferramenta e 10% atuantes no setor 
siderúrgico.

A figura 3 apresenta o impacto da 
pré-ajustagem de ferramentas manual 
no tempo de setup. Entre os responden-
tes, as opções de respostas: discordo 
totalmente e discordo não foram assi-
naladas, 10% não concordo nem discor-
do, 60% concordo e 30% com a opção 
de concordo totalmente. Os resultados 
obtidos ratificam os das pesquisas rea-
lizadas [5, 6, 9, 10, 11], que apresentam 
que a pré-ajustagem de ferramentas 
feita manualmente impacta de forma 
relevante no tempo de setup.

Figura 3 - A pré-ajustagem de ferramentas 
manual impacta no tempo de setup (Fonte: 
os autores)

Para a identificação sobre a influên-
cia dos aspectos humanos no proces-
so de pré-ajustagem de ferramentas 
foi questionado se a experiência dos 
operadores interfere no resultado da 
pré- ajustagem manual (figura 4). Após 
a aplicação do questionário, as respos-
tas discordo totalmente, discordo e 
não concordo nem discordo não foram 
respondidas, entre as 10 empresas, 
40% concordam e 60% concordam 
totalmente. Informações estas que vão 
ao encontro dos resultados obtidos 
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operador na pré-ajustagem de ferra-
mentas manual, foi questionado qual a 
frequência das ocorrências de quebras 
ou lascamentos de ferramentas durante 
esta operação (figura 6). 

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

Figura 6 - Frequência de ocorrência de que-
bras ou lascamentos de ferramentas (Fonte: 
os autores)

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

Para corroborar estas informa-
ções, foi questionado às empresas a 
frequência da ocorrência de degraus 
de usinagem no processo, sendo que 
nenhuma afirmou que os erros nunca 
ocorrem, 30% afirmaram que os erros 
raramente ocorrem, 40% afirmaram 
que os erros ocorrem às vezes, 10% 
afirmaram que os erros ocorrem muitas 
vezes e 20% afirmaram que os erros 
sempre ocorrem (figura 7), resultados 
estes, que confirmam as informações 
das pesquisas apresentadas.

Figura 7 - Frequência de ocorrência de pro-
blemas dimensionais (degraus de usinagem) 
na superfície das peças (Fonte: os autores)

A figura 8 aborda a frequência da 
ocorrência da compensação das medi-
das das ferramentas após a pré-ajusta-
gem. Entre as empresas pesquisadas, 
não houve a resposta que nunca ocor-
rem, o percentual de 30% responderam 
que raramente ocorrem, 40% responde-
ram que às vezes ocorrem, 10% respon-
deram que muitas vezes ocorrem e 20% 
que sempre ocorrem. Estes resultados 
apresentam relação com os obtidos por 
[13], que apresenta que compensação 
das medidas após a pré-ajustagem das 
ferramentas interfere diretamente no 
tempo produtivo do processo.

Figura 8 - Ocorrência de compensação das 
medidas das ferramentas após a pré-ajusta-
gem manual (Fonte: os autores)

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

vidas por [16, 17], que apresentam que 
estas ocorrências interferem diretamen-
te no tempo improdutivo e no custo do 
processo produtivo.

Figura 9 - Ocorrência de refugos de peças 
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 relação direta 
com o aumento do tempo improdutivo 
do processo, no aumento do custo de 
produção, bem como na confiabilidade 
e segurança do processo. 

Durante a aplicação do questio-
nário nas empresas, ficou evidente o 
reconhecimento dos respondentes das 
empresas, em especial gestores e su-
pervisores da produção, que o resultado 
confiável da pré-ajustagem manual, 
minimizaria os efeitos do aumento do 
tempo improdutivo do processo, no 
aumento do custo de produção, bem 
como na confiabilidade e segurança do 
processo, está relacionada diretamente 
com a experiência 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 limitações apresentados, 
tendo em vista a dinâmica do processo 
produtivo na qual exige, dos operadores, 
velocidade de produção e qualidade do 
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serviço, o que interfere muitas vezes 
na atenção e sensibilidade do operador 
durante a operação de pré-ajustagem 
de ferramentas.

Uma forma de minimizar a interfe-
rência 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 automatização 
do processo de medição das ferramen-
tas, o uso destes sistemas possibilita 
minimizar a interferência do operador 
no processo de medição, reduzindo 
assim o tempo improdutivo e aumen-
tando a confiabilidade da medição e 
consequentemente do processo.

Considerações 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-
ração de pré-ajustagem de ferramentas 
influencia diretamente no aumento do 
tempo improdutivo, conforme apresen-
tados nas figuras 3, 7 e 8; 
b) O uso do método manual para a 
operação de pré-ajustagem de ferra-
mentas provoca aumento no custo de 
produção, conforme apresentados nas 
figuras 6 e 9;
c) O uso do método manual para a ope-
ração de pré-ajustagem de ferramentas 
interfere na confiabilidade e segurança 
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, o aumento no custo de 
produção e a interferência na confiabili-

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

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

Discorremos sobre a importância de planejar 
a sucessão, com a preparação cuidadosa dos 
candidatos e sempre assegurando total liberdade 
de escolha aos integrantes da família empresária 
para decidir se desejam ou não seguir os passos 
do fundador. 

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

Para compreender melhor os benefícios que 
esse elemento pode agregar é preciso ter em 
mente o modelo ideal de Governança Corporativa, 
uma estrutura composta por duas pirâmides in-
vertidas. A de cima acomoda o Conselho de Admi-
nistração (ou Consultivo), âmbito de participação 
dos acionistas, enquanto na de baixo se insere a 
chamada Gestão, os executivos que trabalham no 
dia-a-dia da empresa. Pois é exatamente entre as 
duas pirâmides que encontramos o tal profissio-
nal de que estamos falando, quase como se fosse 
um equilibrista em um jogo de malabares: o CEO¹. 

Mas quais são as atribuições dessa função 
definida por uma sigla em inglês que soa mais 
pomposa do que deveria? Sabemos que o acio-
nista precisa manter a atenção no longo prazo, 
nas estratégias que indicam a direção a seguir e 
na sustentabilidade do negócio. Ao Conselho de 
Administração cabe a responsabilidade de ser o 
guardião dos princípios, valores e do próprio siste-
ma de Governança 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 líder deve ter uma razoável capacida-
de de comunicação e carisma, porque terá que 
transmitir com clareza à sua equipe e aos demais 
funcionários da companhia o que espera que eles 
façam, de preferência acrescentando uma pitada 
de feitiço motivador. Ele responde pelos resulta-
dos do negócio e ainda se espera que atue como 
uma espécie de embaixador da organização, seja 
diante de clientes, representantes da esfera pú-
blica ou investidores externos. Mas além dessas 
atribuições, nosso equilibrista tem outra função 
determinante: servir como o grande intermediador 
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O maestro que rege a grande orquestra 
e faz com que todas as vozes e ins-
trumentos atuem em perfeita sintonia 
precisa equilibrar razão e emoção. Com 
vocês, o CEO, mestre equilibrista entre 
o que pode e o que deve ser feito. 



entre as esferas da Governança. 
Não é à toa que ele aparece bem no 

meio das duas pirâmides do modelo ideal - 
está ali porque deve atuar como o principal 
filtro entre elas. O CEO tem um papel 
determinante na mediação dos contatos, 
demandas e questionamentos que partem 
de ambas as pirâmides. Ele precisa estar 
atento para que problemas que dizem res-
peito apenas aos acionistas não atinjam 
sua Equipe de Gestão ou o universo dos 
funcionários, evitando insatisfações des-
necessárias nessas esferas. Ao mesmo 
tempo, é imprescindível que ele limite ao 
mínimo a intervenção da pirâmide superior 
no dia-a-dia da inferior, para que seu time 
de gestores possa trabalhar em paz e exe-
cute com tranquilidade as determinações 
estratégicas definidas em conjunto com o 
Conselho de Administração. 

Em uma empresa familiar um item 
extra adiciona complexidade à dinâmica, 
a convivência com os membros da família 
proprietária (tanto os que trabalham no 
negócio quanto os que gravitam ao redor 
dele). Nesse detalhe se apoia o ponto que 
defendemos: em empresas familiares a 
função do CEO pode ser exercida com 
muito mais eficiência por um profissional 
de mercado, que não tenha relações de 
sangue com a família proprietária. 

Não temos a pretensão de afirmar 
que a função de diretor geral não possa 
ser desempenhada por um membro 
familiar com competência, há uma série 
de casos em que isso acontece com 
sucesso inquestionável. Nossa posição é 
radicalmente contrária à dos que pregam 
a “profissionalização” do negócio familiar 
a ferro e fogo, em que o afastamento 
da família da empresa é posta como 
condição elementar de sucesso. Nós, pelo 
contrário, acreditamos que a integração 
é possível, seja no Conselho de Admi-
nistração (como acionistas atuantes), 
ou mesmo como integrantes da Equipe 
de Gestão (desde que existam pessoas 
qualificadas para tanto). 

Mas na posição do equilibrista, que 

tem o papel de mediador e estabilizador, 
que precisa funcionar como o grande 
filtro entre as esferas da Governança, uma 
série de dificuldades adicionais se im-
põem quando relações de sangue estão 
envolvidas. 

Um CEO familiar terá mais dificuldade 
em manter um relacionamento equânime 
com outros integrantes da família em po-
sições relevantes, sejam estes acionistas 
ou membros do Conselho, porque aos 
assuntos profissionais será sempre acres-
centado um aspecto emocional. Mais 
cedo ou mais tarde, esse indivíduo irá se 
deparar com conflitos de interesse envol-
vendo integrantes ou ramos diferentes 
da família, e até antes de tomar qualquer 
decisão ele vai sofrer com acusações 
(ainda que veladas), de parcialidade. 

Não é só diante dos seus pares que o 
CEO familiar enfrenta problemas extras. 
No relacionamento com a Equipe de Ges-
tão ou com os funcionários da empresa 
ele será sempre visto como um integrante 
da família proprietária, sob uma ótica 
distinta da puramente profissional. 

Imagine um momento em que ele te-
nha que negociar o percentual de reajuste 
de uma categoria de operários ou pro-
mover o corte de algum benefício salarial 
em razão da necessidade de redução de 
gastos, por exemplo. Nessa hora a frase 
estará na ponta da língua de alguns: “no 
tempo do seu pai era diferente...”. 

Também no ambiente externo o CEO 
familiar tende a sofrer mais pressão do 
que um executivo comum. Os integrantes 
de um clã empresarial ocupam uma po-
sição 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 considerável no seu quadro de 
funcionários ou que esteja planejando a 
mudança de uma planta industrial da re-
gião em que foi fundada para outra, onde 
encontrará condições mais favoráveis. 
Como esse diretor geral familiar irá enca-
rar essas decisões, sabendo que depois 

terá de conviver com olhares enviesados 
na fila da padaria? Mesmo embasado por 
motivações econômicas claras, será ele 
capaz de deixar a emoção e o histórico da 
família de lado no momento de agir? 

Um profissional de mercado conse-
gue lidar muito melhor com todas essas 
situações, justamente por estar livre dos 
laços familiares. Independentemente 
de suas decisões, ele será visto como 
uma pessoa qualquer, tanto pelo público 
interno quanto pelo externo à organiza-
ção, imune à “aura de dono” que cerca os 
membros familiares. 

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

1CEO: do inglês Chief Executive Officer, é um título dado ao 
gerente administrativo, diretor-presidente, superintendente 
geral, diretor administrativo ou vice-presidente executivo, 
dependendo da estrutura organizacional da empresa, sendo 
responsável pela gestão geral. 
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PLANEJAMENTO
SUCESSÓRIO:
O SEGREDO DO
SUCESSO

As empresas familiares representam, 
atualmente, 80% de um total de 21 
milhões de empresas ativas no País¹, 
segundo aponta a Pesquisa de Empresas 
Familiares realizada pela PWC². Foram as 
empresas familiares as grandes respon-
sáveis por traçar os rumos da história da 
economia brasileira, ficando, assim, claro 
o significativo papel que estas empresas 
têm na economia nacional e mundial. 

Não obstante serem conhecidas 
pela resiliência e estabilidade, segundo 
a pesquisa do PWC o tempo médio de 
vida destas é de três gerações, sendo que 
apenas 12% sobrevivem. Além disso, cain-
do para 3% o número de empresas que 
conseguem alcançar a quarta geração.

É certo que, em muitos casos, vender 
a empresa pode ser considerado sinal de 
sucesso no negócio. Todavia, falhar em 
manter a empresa durante a mudança de 
gerações pode ser um sinal claro de que a 
empresa familiar não conseguiu concreti-
zar seus objetivos no longo prazo.

Muito embora cada empresa tenha 

sua própria história, alguns pontos são, 
sem sombra de dúvida, inerentes a todas 
elas. O crescente aumento da competiti-
vidade, a globalização, a flexibilização das 
normas para constituição de empresas 
e até do próprio conceito de “família” são 
apenas alguns exemplos que atingiram 
em cheio todas as empresas familiares, 
não importando o tipo de empresa ou 
área de atuação. Além disso, as constan-
tes modificações na legislação, cumula-
das com o advento do novo Código Civil, 
fizeram com que fosse inevitável uma 
reestruturação da empresa como um 
todo, e as que se mantiveram estagnadas 
no tempo acabaram ficando para trás.

Assim, entraram em cena os profis-
sionais das áreas de assessoria jurídica 
e gestão, os quais passaram a analisar a 
história dessas empresas familiares a fim 
de compreender as causas dos proble-
mas que acabaram por levar as empresas 
ao insucesso. E a orientação mais impor-
tante que estes profissionais trouxeram 
foi uma só: planejamento sucessório.
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Para muitos empresários, fazer um 
planejamento sucessório e patrimonial 
ainda parece desnecessário. Contudo, um 
planejamento eficiente é aquele realizado 
justamente quando o empresário ainda 
possui plena capacidade laborativa, 
pois assim pode-se garantir que serão 
preservados todos os valores e objetivos 
mais fundamentais da empresa quando 
esta for transmitida aos herdeiros. Ainda, 
é importante ressaltar que a execução do 
plano sucessório não significa o imediato 
encerramento da atuação do fundador da 
empresa.

No cenário atual, para que a empresa 
familiar se mantenha no topo, além de se-
rem necessários um bom negócio e muito 
trabalho duro, são igualmente vitais a 
preparação profissional dos sucessores, a 
responsabilidade ambiental, a separação 
entre patrimônio empresarial e pessoal, a 
implementação da gestão empresarial, a 
governança corporativa e a atualização no 
tocante à legislação e, mais do que nunca, 
à tecnologia. Sem tais elementos, é pro-
vável que a empresa perca posições em 
relação à concorrência, vindo a perecer 
com o tempo. 

Uma vez consolidada a ideia do que é 
planejamento, é preciso ter em mente que 
um planejamento sucessório completo 

Diz o ditado: o que é combinado não é caro. Entender, aceitar e 
adotar o planejamento sucessório na empresa é fundamental 
para a perpetuação do negócio. Quanto mais cedo estruturar, 
tanto maior é a chance de sucesso.



irá alcançar, além da empresa, a esfera 
pessoal dos sócios. Assim, far-se-á a pro-
teção do patrimônio pessoal, através da 
constituição de holdings³ patrimoniais e 
outros institutos de ordem societária que, 
além de complementar o planejamento e 
facilitar a sucessão, ainda garantem uma 
vantajosa economia tributária. 

Não se pode falar em sucessão 
familiar empresarial sem mencionar ainda 
as situações de ordem civil, como os 
divórcios, casamentos, dívidas e faleci-
mentos, os quais deverão ser contempla-
dos ao planejamento, a fim de atender 
aos anseios do empresário, trabalhando a 
interesse deste e de sua empresa. 

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

a qualificação necessária e a vontade de 
empreender, tem-se a garantia de que as 
novas gerações trarão a inovação neces-
sária ao avanço da empresa, deixando 
sua marca, porém, mantendo vivas as 
tradições ensinadas por seus pais e avós, 
e por consequência mantendo vivas tam-
bém as suas memórias.

1 Segundo dados do Empresômetro, projeto sócio do 
Instituto Brasileiro de Planejamento e Tributação, que coleta 
dados baseado na arrecadação tributária nacional - http://
empresometro.com.br

2 Pesquisa de Empresas Familiares realizada em 2016 
(A PWC - PricewaterhouseCoopers Brasil Ltda. - é um ne-
tworking de firmas atuante no País desde 1915, com cerca 
de 4.200 profissionais distribuídos em todas as regiões 
brasileiras – https://www.pwc.com.br)

3Holding: do verbo hold em inglês, significa segurar, reter. 
Em gestão 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 não pertencer a 
diversos setores de atividade distintos.

barbara@sh.adv.br  
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INFLUÊNCIA DA
GRANULOMETRIA
DA AREIA NO
ENSAIO DE ABRASÃO
PARA MATERIAIS
METÁLICOS
P O R  Â N G E L A  S .  M A R Q U E S  |  G U S TAV O  D A  S I LVA  G E H L E N

      L E O N A R D O  F .  O L I V E I R A  |  A L E X A N D R E  D A  S .  R O C H A

O desgaste abrasivo é um fenômeno que ocorre quando 
partículas duras deslizam ou são forçadas contra 
uma superfície metálica em relação à qual estão em 
movimento, provocando a remoção do material [1]. 
Pesquisadores apontam este tipo de desgaste como 
sendo o mais comumente encontrado na indústria 
metal-mecânica [2]. Por isso, identificar materiais que 
minimizem esta condição é de grande importância para 
as empresas deste segmento [3]. A fim de avaliar quais 
materiais e revestimentos apresentam boa resistência 
ao desgaste, utiliza-se o ensaio de abrasão. O processo 
de desgaste pode ser simulado em laboratório. Para 

isso alguns equipamentos são utilizados, entre 
eles, os mais conhecidos são o tribômetro¹  tipo 
pino-contra-disco (pin-on-disc) e o abrasômetro² 
tipo roda de borracha. 

O princípio de funcionamento do equipamen-
to do ensaio de abrasão consiste em desgastar 
um corpo de prova padronizado, com areia de 
tamanho de grão e composição controlada. O 
abrasivo é introduzido entre o corpo de prova 
e um anel de borracha com dureza conhecida, 
provocando o riscamento e a remoção de matéria 
do corpo de prova. Nesse ensaio o corpo de prova 
é pressionado, por meio de um braço de alavanca 
com peso especificado, contra a roda de borracha 
que está girando. Enquanto isso, o fluxo de areia 
arranca material da superfície do corpo de prova, 
com uma vazão de 300 a 400 g/min. Os corpos 
de provas são pesados antes e após o ensaio e a 
perda de massa é determinada. Para possibilitar a 
comparação entre vários metais, torna-se neces-
sário converter a perda de massa para perda de 
volume em milímetros cúbicos, devido à grande 
diferença nas densidades dos materiais [4]. 

O ensaio de abrasão é um procedimento-pa-
drão utilizado na indústria metal mecânica para 
estudar a resistência de um produto a danos e 
desgastes causados pela abrasão. Várias técni-
cas são usadas para testes em laboratórios, mas 
neste estudo dar-se-á ênfase ao ensaio descrito 
na norma ASTM³ G65 [5]. Existem 5 procedimen-
tos recomendados pela norma para especificar 
o grau de resistência ao desgaste do material 
ensaiado, conforme mostra a tabela 1. 

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

Na figura 1 é apresentado de forma esquemá-
tica o equipamento de ensaio de abrasão.
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O desgaste é um dos fatores que causa a 
maior parte das falhas e a redução na vida 
útil de ferramentas, além de resultar em 
produtos sem qualidade nas condições 
superficiais. Entre as opções para combater 
o desgaste dos componentes, está a utiliza-
ção de materiais de elevada dureza e aplica-
ção de tratamentos superficiais
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•	 Procedimento “A” - É um ensaio relativamente severo, que 
lista materiais de baixa a extrema resistência abrasiva. 
Este ensaio é particularmente útil para materiais que 
variam de média a extrema resistência abrasiva;

•	 Procedimento “B” - É uma pequena variação 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 resistência 
abrasiva;

•	 Procedimento “C” - É uma pequena variação do procedi-
mento “A” e deve ser usado em camadas finas;

•	 Procedimento “D” - É utilizado em materiais de baixa 
resistência abrasiva, pois a força atuante sobre o corpo de 
prova é bem menor (45 N) e;

•	 Procedimento “E” - Uma pequena variação do procedi-
mento “B”, recomendado para materiais com média ou 
baixa resistência abrasiva.

Os principais fatores que afetam o desgaste abrasivo 
são as características do abrasivo (dureza, tamanho e geo-
metria) e fatores externos que atuam sobre a superfície do 
componente durante o ensaio (velocidade de deslizamento 

e força de compressão entre abrasivo e superfície) [6].
O desgaste de um sistema depende do coeficiente de 

dureza, definido como a razão entre a dureza da superfície 
desgastada e a dureza da partícula. Com relação ao tama-
nho do abrasivo, não existe boa relação entre o desgaste 
abrasivo e o tamanho da partícula abrasiva. O que se 
observa em geral é que o volume de material removido 
cresce com o tamanho da partícula [7]. 

Com relação à geometria das partículas abrasivas, 
os materiais de elevada dureza apresentam faces mais 
agudas (cortantes), ao passo que os dúcteis (moles), 
apresentam formas mais arredondadas [8]. Sabe-se que 
as partículas que apresentam arestas cortantes causam 
desgastes mais acentuados que as partículas arredonda-
das [9]. Quanto mais agudas forem as arestas das partí-
culas abrasivas, maior será a sua ação abrasiva, e quando 
aliada ao impacto, ou fortes pressões, estas partículas 
podem penetrar na superfície de forma mais profunda e, 
dependendo do ângulo de ataque pode causar a formação 
de cavaco [10]. A figura 2 exemplifica como isso ocorre 
para os diferentes formatos de partículas.

¹Tribômetro: instrumento utilizado para medir a força de atrito. 
²Abrasômetro: instrumento utilizado para medir a abrasão 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 aço utilizado nas ferrovias. É respon-
sável pela produção de normas para diversas áreas da indústria, sendo muito usadas na 
padronização de materiais, como ligas de aço, alumínio, polímeros e combustíveis [9].
4Mesh: do inglês, significa malha. É uma medida do tamanho de uma partícula. Define-
-se como sendo o número de aberturas por polegada linear. Ou seja, quanto maior o 
número mesh, menor o tamanho da partícula.  
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Figura 1 - Equipamento de ensaio de abrasão

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

Figura 2 - Influência da geometria da partícula abrasiva no des-
gaste [10]

Procedi-
mento

Carga (N) Revolução
(ciclos)

Abrasão
linear (m)

Tempo
aprox. (min)

A 130 6.000 4.309 30

B 130 2.000 1.436 10

C 130 100 71,8 0,5

D 45 6.000 4.309 30

E 130 1.000 718 5



Nesse ensaio, a amostra plana é colocada na vertical, 
tangenciando a roda revestida de borracha, e sobre o corpo 
de prova é aplicada a carga normal, com o uso de um peso 
morto sobre o braço de alavanca. Foram utilizados dois 
corpos de prova retangulares idênticos, de aço H137, com os 
parâmetros apresentados na figura 4.

A areia é utilizada como material abrasivo e passa por 
duas etapas de preparação antes de sua utilização no en-
saio. São elas: secagem e peneiramento. Estas etapas são 
de fundamental importância para a confiabilidade do ensaio. 
A secagem é necessária para a retirada da humidade da 
areia. Para realização deste estudo, a areia foi colocada 
em um forno a 110ºC por 1hora. O peneiramento garante 
a uniformidade dos grãos, 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 aço que sofre movimento 
vibratório contínuo, como mostra a figura 5.
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A influência do tamanho da partícula também pode ser 
facilmente determinada em ensaios em laboratório. No 
entanto, um dos problemas que ainda não foi resolvido na 
tribologia5 é a caracterização morfológica6 de partículas 
abrasivas. Por esta razão, vários estudos têm sido realiza-
dos para caracterizá-las e relacionar sua geometria com a 
habilidade de promover a abrasão. Muitos parâmetros para 
medição de sua angulosidade têm sido propostos e há um 
considerável potencial para pesquisas futuras relacionadas 
com sua aplicabilidade [11]. 

É importante observar a velocidade de deslizamento, 
pois o volume de material removido por abrasão aumenta 
ligeiramente com a velocidade de deslizamento até 2,5 m/s. 
Este fato foi atribuído ao aquecimento da superfície provo-
cada pelo atrito das partículas abrasivas, o que provoca uma 
diminuição das propriedades mecânicas do material [3]. 

Outro fator importante é a força de compressão entre o 
abrasivo e a superfície, pois a perda de material por abrasão 
é diretamente proporcional ao esforço de compressão entre 
o abrasivo e a superfície metálica. Isso é válido até um valor 
crítico de força, que é determinada pela deformação exces-
siva da superfície metálica, ou então pela instabilidade das 
partículas abrasivas que passam a fraturar [7].

Materiais e Métodos
Para realizar o ensaio de abrasão utilizou-se um abrasôme-
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 
indicações estabelecidas pela norma ASTM G65.

5Tribologia: do grego Tribos = atrito e Logos = estudo, significa a ciência que estuda o atri-
to. É definida como “a ciência e a tecnologia da interação entre superfícies com movimento 
relativo e dos assuntos e práticas relacionadas”. Atualmente trata dos tópicos relativos ao 
atrito, desgaste e lubrificação. 
6Morfologia: estudo das formas que a matéria pode tomar.
7Aço H13: aço para trabalho a quente, ligado ao Cromo-Molibdênio-Vanádio (Cr-Mo-V), 
temperável em óleo ou ar, de excelente tenacidade, alta resistência mecânica e boa 
resistência ao desgaste em temperaturas elevadas. Apresenta boa resistência à fadiga 
térmica, ótima resistência ao choque térmico e ao amolecimento pelo calor. Tem 0,90% 
de Vanádio e 1% de Silício, bem acima dos 0,3% usuais dos aços. Cores de identificação: 
Vermelho-Branco-Vermelho.  
8Dureza Shore: as escalas Shore A e Shore D são indicadas para a medição de dureza 
de borrachas/elastômeros e usadas também para plásticos “moles” como poliolefinas, 
fluoropolímeros e vinis. Figura 3 - Abrasômetro Roda de Borracha

Figura 4 - Parâmetros e equipamento utilizado no ensaio



Para a execução dos ensaios, os corpos de prova foram 
limpos com álcool etílico, secos e pesados, em uma balan-
ça. Para a quantificação do desgaste é medida a massa da 
amostra, antes e depois de cada ensaio, a resposta frente 
ao desgaste é obtida a partir de cálculos estabelecidos 
pela norma, com os respectivos desvios e erros, através da 
equação 1.

Equação 1

Onde:
VL = Perda de volume [mm3];
LM = Perda de massa [g] e;           
ρ = Densidade [g/cm3].

O anel de borracha possui dureza de 60 Shore8 A. A rota-
ção do disco utilizado foi de 200 RPM (rotações por minuto) 
e o tempo de ensaio de 30 min (ensaio tipo A). A força no-
minal é de 130 N. Foram ensaiadas três amostras idênticas, 
e variou-se a areia. Todas foram peneiradas e secas, porém 
são de fornecedores diferentes. 

Após o peneiramento das areias foi realizada a análise 
da granulometria, por meio de um peneirador com vibração 
controlada de 2 Hz por 15 minutos. Através da distribuição 
granulométrica da areia, conforme mostra a figura 6, é 
possível identificar que as três areias possuem uma distri-

buição granulométrica muito similar. Todas apresentaram 
granulometria adequada, dentro das especificações da 
norma. Visando um melhor conhecimento da areia e sua 
influência nos resultados, foi realizado um ensaio de sedi-
mentação, para identificar impurezas, e foram feitas fotos 
por microscopia eletrônica de varredura (MEV).

Resultados e Discussão
É possível perceber na figura 7, através de uma análise da 
morfologia, que a areia utilizada para o ensaio na amos-
tra 1 (areia A) possui grãos com formatos irregulares e 
pontiagudos.

Na figura 8 percebe-se uma homogeneidade nos grãos, 
com formatos arredondados e sem cantos vivos na sua 
maioria, se comparado com a figura 9.
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Figura 5 - Peneirador

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

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

Figura 8 - DMorfologia da areia B, utilizada na amostra 2



densas, não representando algo significativo para o ensaio. 
Analisando os resultados do ensaio de abrasão, apresen-

tados na figura 11, o desgaste do aço H13 foi maior quando 
o ensaio foi realizado com abrasivo de formato irregular e 
pontiagudo (Areia A). Por último, comparando-se os efeitos 
da mudança de abrasivo, nota-se que a perda de volume 
na terceira amostra (Areia C) é praticamente insignificante, 
não demonstrando o real desgaste sofrido pelo material em 
condições de trabalho durante um processo de conforma-
ção mecânica.

Na figura 12(a), apresenta-se a superfície do aço H13 
ensaiado com abrasivo de formato irregular. Observam-se 
impressões devido ao rolamento das partículas abrasivas 
na superfície do aço. Com este movimento o abrasivo 
danifica o material por sucessivas deformações plásticas e 
a remoção do mesmo se dá por fratura. Na figura 12(b) as 
impressões deixadas são menos agressivas e observa-se 
que a presença do mecanismo de sulcamento (ou de corte) 
são bem menores que na amostra anterior. Na figura 12(c) é 
possível perceber a marca de desgaste na amostra, porém, 
neste caso o peso da amostra após o ensaio alterou-se 
minimamente e isso se deve em função de contaminantes 
na areia que aderiram à amostra durante o ensaio.
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Na terceira amostra, a areia possui grãos também com 
formatos irregulares, conforme mostra a figura 9. Contudo, 
a grande diferença nos resultados se dá em função dos 
contaminantes (possivelmente argila), que ficaram aderidos 
ao grão. Estes contaminantes facilitam o deslizamento do 
grão, pois desprendem-se com facilidade durante o ensaio e 
transformam-se em poeira, diminuindo o tamanho do grão.

Segundo a norma, a coloração da areia escolhida para o 
ensaio não representa nenhuma influência na abrasão. To-
davia, após a identificação de impurezas na areia C através 
do MEV e análise visual, já que era a única que apresentou 
uma coloração alaranjada, foi feito um questionamento so-
bre a porcentagem e influência desses contaminantes. Em 
razão disso, realizou-se um ensaio de sedimentação, que 
consiste na separação de diferentes substâncias pela sua 
densidade. Os resultados estão representados na figura 10.

É possível perceber, pela coloração e pelo indicador, 
na figura 10-C, a grande quantidade de argila presente nos 
grãos de areia da amostra C. O fato de apresentarem uma 
granulometria coerente com a norma acaba omitindo a 
existência de outra substância, levando a incoerências no 
resultado final do ensaio. As demais amostras de areia 
apresentaram nada ou muito pouco de substâncias menos 

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

Figura 10 - Resultado da sedimentação para as areias A, B e C

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

Figura 12 - (a) Amostra 1 com desgaste severo; (b) Amostra 2 com 
desgaste moderado; (c) Amostra 3 com desgaste superficial e 
adesão do abrasivo



Observa-se que o corpo de prova representado pela figu-
ra 12(a) apresenta uma condição visual de desgaste abrasi-
vo mais acentuado em relação ao corpo de prova da figura 
12(b) e 12(c). Este fenômeno pode ser comprovado através 
da equação 1, onde para o corpo de prova representado na 
figura 12(a), 12(b) e 12(c) tem-se os seguintes resultados: 

•  Amostra 1 – Figura 12(a)
   Massa inicial: 146,431 g
   Massa final: 145,551 g
   Densidade encontrada: 7,7423 g/cm³

•  Amostra 2 – Figura 12(b)
   Massa inicial: 146,060 g
   Massa final: 145,940 g
   Densidade encontrada: 7,7301 g/cm³

•  Amostra 3 – Figura 12(c)
   Massa inicial: 145,962 g
   Massa final: 145,955 g
   Densidade encontrada: 7,7423 g/cm³

A perda de volume na amostra 1 é maior, principalmente 
em função da diferença na geometria do grão. Percebe-se 
que o volume de material removido no desgaste aumenta 
conforme o formato mais agudo da partícula abrasiva, ou 
seja, formas irregulares e não arredondados apresentam 
maior desgaste. Mesmo que a areia tenha passado pelas 
etapas de peneiramento indicadas pela norma, existe a 
possibilidade de influência de impurezas na areia, como a 
argila, e do formato do grão de areia, sendo o último 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. 

Conclusão
Para realização deste estudo utilizaram-se três amos-
tras do mesmo aço H13, com o objetivo de comparar a 
eficácia de areias fornecidas por empresas diferentes. 
As três areias passaram por um processo de preparação, 
conforme descrito anteriormente. Nota-se, através dos 
ensaios realizados, que o principal fator, responsável pelo 
aumento do desgaste neste caso foi a geometria do abra-
sivo. O formato influenciou no aumento do desgaste da 
peça e a amostra com maior desgaste foi aquela em que 
o abrasivo possui geometria mais irregular, com cantos 
finos, denominada de Areia A. 

No segundo ensaio, com a areia B, os grãos 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 grão e que durante 
o ensaio desprende-se com facilidade e forma uma névoa 
de poeira, a qual durante o ensaio adere na amostra, 
levando à uma perda de massa insignificante e, conse-
quentemente, um resultado incorreto. Outro fator também 
relevante neste terceiro ensaio é que o grão de areia ao 
perder esta camada de contaminante altera seu tamanho, 
ficando menor, e com isso também diminui o desgaste. 
Esta grande variação no desgaste se deu em função da 
troca de fornecedor da areia. 

Desta forma conclui-se que os resultados do ensaio 
são fortemente influenciados pelo abrasivo e que, além de 
passar por todas as etapas de preparação, é necessário 
analisar a geometria, granulometria e impurezas do grão. 
Caso contrário o ensaio pode apresentar resultados incor-
retos de desgaste do material.  
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SUSPENSÃO DE CLÁUSULAS
DO NOVO ICMS-ST

Através do despacho ICMS¹  2/2018 
foram suspensas as cláusulas 8ª, 9ª, 
10ª, 11ª, 12ª, 13ª, 14ª, 16ª, 24ª e 26ª do 
Convênio ICMS nº 52/2017. 

Tais cláusulas modificavam a base 
de cálculo do ICMS-ST²  e do DIFAL³  
nas operações a partir de 1º de janeiro 
de 2018, cujo resultado era, regra geral, 
o aumento do valor do ICMS devido. 

Através de decisão liminar, a presi-
dente do STF - Supremo Tribunal Fede-
ral, Ministra Cármen Lúcia, suspendeu 
dez cláusulas do Convênio, que trata 
das operações interestaduais sujeitas 
a substituição tributária. Segundo a 
ministra, as cláusulas mencionadas 
violam a cláusula constitucional de 
reserva de lei. 

Diante de determinada urgência, 
tendo em vista que o Convênio ICMS 
52 entraria em vigor em 1º/Janeiro, a 
ministra deferiu a liminar antes mesmo 
de receber as manifestações da AGU 
- Advocacia-Geral da União e da PGR - 
Procuradoria-Geral da República. 

A ação foi proposta pela CNI - 
Confederação Nacional da Indústria, 
que alegou, entre outros tópicos, que 
as alterações promovidas pelo convê-
nio relativas ao regime de substituição 
tributária no âmbito do ICMS somente 
poderiam ser feitas por lei complemen-
tar. Entre as novidades trazidas pela 
norma está a inclusão do ICMS devido 
por substituição tributária (ICMS-ST) 
em sua própria base de cálculo, aumen-
tando assim o valor do ICMS devido. 

O argumento foi reconhecido pela 
ministra Cármen Lúcia: 

"Cumpre anotar, especialmente 
no que concerne às cláusulas 8ª, 9ª 
e 16ª do convênio controvertido, que 
o Plenário deste Supremo Tribunal 
reconheceu naquele julgado, ao versar 
sobre a substituição tributária, que essa 
técnica, 'em geral, e, especificamente 
para frente, somente pode ser veiculada 
por meio de Lei Complementar'".

A ministra assentiu ainda que as 
cláusulas 13ª, 24ª e 26ª do convênio 
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também podem configurar bitributação. 
Cármen Lúcia explicou que o Supremo 
considera constitucional a inclusão do 
valor da operação ou da prestação de 
serviço somado ao próprio tributo, para 
aferição da base de cálculo do ICMS. 
Porém, segundo a Ministra, esse não é 
o caso do Convênio ICMS 52/2017. 

Afirma a Ministra:
"Em sede de cognição precária, há 

que se realçar, entretanto, que o enten-
dimento acolhido acima não autorizaria 
a forma de cálculo preconizada pelo 
convênio questionado".

Fique ligado – Documentos 
fiscais

É comum haver a dúvida sobre quais as 
vantagens em manifestar o destinatário 
em documentos fiscais. 

A manifestação de documentos 
fiscais eletrônicos é uma ação em que 
o destinatário da nota fiscal informa 
ao fisco de que teve conhecimento 



da operação, 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 você avise ao Fisco 
sobre notas emitidas por terceiros sem 
o seu conhecimento. 

Tal procedimento já é procedimento 
obrigatório para as empresas do ramo 
de combustíveis (entradas de combus-
tíveis), conforme disposto no Ajuste 
SINIEF5  Nº 17/2012, pelos estabeleci-
mentos distribuidores e também pelos 
postos de combustíveis e transporta-
dores revendedores retalhistas. A obri-
gação se estende ainda para todas as 
notas fiscais com valores superiores a 
R$ 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 poderá, de maneira 
voluntária, realizar a manifestação, con-
tando com os seguintes os benefícios:
 
a) Capacidade de identificar todas as 
NF-e emitidas no país onde seu CNPJ/
IE6  aparece como destinatário, o que 
possibilitará a identificação do uso 
indevido de sua inscrição estadual por 
empresas emissoras inidôneas; 
b) Possibilidade de download7  do 
arquivo XML8  das NF-e; 
c) Segurança jurídica no uso do crédito 
fiscal correspondente, pois uma nota 
confirmada não poderá ser cancelada 
pelo seu emitente e; 
d) Registro, junto aos seus fornece-
dores, confirmando o recebimento da 
mercadoria, o que constitui formalmen-
te o vínculo comercial que resguarda 

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

Tipos de Manifestação

De acordo com a cláusula 15ª-A do 
Ajuste SINIEF Nº 07/2005 a ocorrência 
relacionada com uma NF-e denomina-
-se "Evento da NF-e". 

Os eventos permitidos e relacio-
nados à Manifestação do Destinatário 
são:

• Ciência da emissão: É o recebimento 
pelo destinatário ou pelo remetente de 
informações relativas à existência de 
NF-e em que esteja envolvido, quando 
ainda não existem elementos suficien-
tes para apresentar uma manifestação 
conclusiva;
• Confirmação da operação: É a ma-
nifestação do destinatário confirman-
do que a operação descrita na NF-e 
ocorreu;
• Operação não realizada: É a manifes-
tação do destinatário declarando que 
a operação descrita na NF-e foi por ele 
solicitada, mas esta operação não se 
efetivou e;
• Desconhecimento da operação: É a 
manifestação do destinatário declaran-
do que a operação descrita da NF-e não 
foi por ele solicitada.

Atenção!

O Evento da "Ciência da emissão" não 
representa a manifestação do destina-
tário sobre a operação, mas unicamen-
te dá condições para que o destinatário 
obtenha o arquivo XML. A “Ciência 
da emissão” apenas registra que o 
destinatário tem conhecimento que o 
documento foi emitido, mas ainda não 

Maiores informações pelo e-mail
abra@grupoabra.com.br

ou pelo fone
47 3028 2180

1ICMS: Imposto sobre circulação de mercadorias e presta-
ção de serviços.

2ICMS-ST: Imposto sobre circulação de mercadorias 
e prestação de serviços com substituição tributária. A 
Substituição Tributária (ST) é o regime pelo qual a respon-
sabilidade pelo ICMS devido em relação às operações ou 
prestações de serviços é atribuída a outro contribuinte que 
não o emissor da nota fiscal.

3DIFAL: o Diferencial de Alíquota de ICMS - DIFAL, diz res-
peito ao novo cálculo que deverá ser usado para operações 
de transporte interestadual em que o destinatário não é 
contribuinte do ICMS. 

4CNPJ: Cadastro Nacional de Pessoa Jurídica.

5SINIEF: Sistema Nacional Integrado de Informações 
Econômico - Fiscais.

6IE: Inscrição Estadual.

7Download: Do inglês, down = baixo e load = carregar, é um 
termo que corresponde à ação de transferir dados de um 
computador remoto para um computador local.

8XML, arquivo: Do inglês eXtensible Markup Language é 
uma recomendação da W3C para gerar linguagens de mar-
cação para necessidades especiais. Seu propósito principal 
é a facilidade de compartilhamento de informações através 
da internet.

9DANFE: Acrônimo para Documento Auxiliar da Nota Fiscal 
Eletrônica, que é uma representação gráfica da NF-e.
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expressou uma manifestação conclusi-
va para a operação. 

Todas as operações com o evento 
registrado de "Ciência da emissão" 
deverão ter, na sequência, o registro do 
evento com a manifestação conclusiva 
do destinatário sobre a operação. A não 
finalização das manifestações poderá 
acarretar em multas. Ou seja, se você 
registrou a ciência não pode esquecer 
de finalizar o processo.







MEIO SÉCULO DE AMOR À 
FERRAMENTARIA DO BRASIL

Foi a Volkswagen do Brasil que abriu 
as portas do primeiro emprego para o 
paulistano Arnaldo Gonçalves Moita, 65 
anos de idade, relação entre empresa 
e colaborador que perdurou por quase 
meio século. Durante sua trajetória pro-
fissional, Moita não buscava apenas a 
estabilidade e a segurança, caracterís-
ticas que fazem com que os profissio-
nais permaneçam na mesma empresa 
por anos, mas na VW via oportunidades 
de aprendizado, crescimento e, acima 
de tudo, exercer com dedicação e o 
amor sua profissão.  

Antes da contratação pela VW, 
foram cinco meses de testes elimi-
natórios, que iniciaram em setembro 
de 1967 e se estenderam até janeiro 
de 1968. Na época, com apenas 16 
anos de idade, Arnaldo foi aprovado, 

ingressou como aprendiz no Centro 
Formação Profissional, na conhecida 
escolinha da Volkswagen. 

Em 1970, após concluir a escoli-
nha, foi efetivado na ferramentaria, no 
departamento de chapelonaria¹, hoje 
chamado de fábrica-piloto, onde como 
ferramenteiro confeccionava chape-
lonas, dispositivos e meios auxiliares, 
meios estes que eram utilizados para 
confecção de peças e conjuntos para 
montagens de veículos protótipos e 
VAM (Veículos Avançados da Manufa-
tura) para testes e tryout2 na linha de 
montagem, sempre mantendo como 
regra e determinação, a qualidade e 
aprovação dimensional. 

Treze anos depois, em março 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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Dedicação e comprometimento, chave para o crescimento 
profissional e trajetória de sucesso.



Figura 2 - Moeda orgulho

“Exerci esta função 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 o amor à profissão. 
No início de 2000, foi convidado para 
retornar como prestador de serviço no 
departamento do PKO3 como Analista 
do Produto, área pertencente à Enge-
nharia do Produto. “Por décadas pude 
acompanhar de perto o pioneirismo e a 
inovação tecnológica para a montagem 
dos veículos Volkswagen”, salienta. 

Como em toda empresa, foram 
momentos muito felizes e prósperos 
e, em outros, dificuldades e situações 
inesperadas. Arnaldo se lembra de um 
fato ocorrido na empresa no dia 18 de 
dezembro de 1970, o incêndio na ala 
XIII da planta da Anchieta. “Presenciei 
o ocorrido, mas a Volkswagen mostrou 
sua garra, raça, força e se reergueu 
rapidamente”, comemora. Nestes 
quase 50 anos de VW, o profissional 
acompanhou a sucessão de todos os 
presidentes que marcaram a história da 
empresa. “Pessoalmente conheci vários 
deles”, comenta.

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

quilates, com 22 mm de diâmetro por 
1,3 mm de espessura, feita em ouro 
suíço. Esta moeda foi lançada em 1970 
pela Volkswagen em comemoração à 
milionésima unidade produzida no País. 
“Cerca de 23.000 moedas foram produ-
zidas e distribuídas aos empregados e 
convidados especiais”, aborda. 

Imagina você trabalhar em uma 
empresa que vende a paixão nacional 
dos brasileiros, os carros? “Nestes 50 
anos, Moita teve a oportunidade de 
comprar vários carros na VW, mas 
revela uma de suas frustrações: “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, 
não 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 1º de fevereiro, Arnaldo 
completaria 50 anos de empresa, consi-
derando os períodos de funcionário e 
terceiro. “Novembro foi a data do meu 
desligando físico da Volkswagen do 
Brasil, mas nunca do coração, pois sou 
muito grato a quem me deu tudo que 
sou e que tenho”, completa. 

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

grande família Volkswagen é e deverá 
continuar sendo vencedora. Para isso, 
o comprometimento, a dedicação de 
todos, a confiança aliada ao trabalho 
em equipe, que devem continuar cada 
vez mais fortes e coesos”. E, para os 
que trabalham na área da ferramentaria 
e buscam o sucesso profissional, ele 
falou: “é fundamental acompanhar e 
colocar em prática a evolução tecnoló-
gica, pois ela é constante”. 

O filho de Arnaldo, Rodrigo Farinelli 
Moita, trabalha na VW. Conforme o 
ex-ferramenteiro, sua profissão e a em-
presa permitiram investir nos estudos 
dele, que se formou em Engenharia 
Automobilística e hoje é Engenheiro do 
Produto na VW. “O Rodrigo entrou na 
escolinha da empresa, só 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 área 
da culinária e também, como hobby, 
quero fazer um específico no cultivo de 
plantas e flores. Pretendo ainda atuar 
como voluntario em alguma área bene-
ficente”, conclui.
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1Chapelonaria: Área ou departamento que produz chape-
lonas. A chapelona consiste de um gabarito, que reproduz 
uma seção da peça, feito com uma prancha de madeira, 
reforçada nas beiradas e fixada a uma haste metálica, 
que permite a obtenção de moldes circulares ao girar-se a 
prancha em volta da haste. 

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

3PKO: do alemão Produktkostenoptimierung, significa 
otimização do custo do produto. É o departamento respon-
sável por essa ação. 





USINAGEM COM OU SEM
REFRIGERAÇÃO EM HSM?

CORTE & CUSTOS

Uso de refrigeração no fresamento com altas velocidades

No artigo da edição anterior foi abordado o uso da refrige-
ração no fresamento e as informações eram relacionadas 
às operações de fresamento convencional. Nesse artigo, 
vamos falar mais especificamente da refrigeração em ope-
rações de HSM (High Speed Machining) ou Usinagem em 
Altas Velocidades, no termo em português, uma vez que 
esse método é muito utilizado na fabricação de moldes e 
matrizes.

HSM
Antes de entrarmos no assunto em questão é importan-
te termos em mente que o método HSM foi desenvolvido 
para operações de acabamento, embora alguns usuários 
tentem aplicá-lo durante a fase de desbaste das peças de 
trabalho.

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

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

É um erro imaginar que a palavra “velocidade” da frase 
“Usinagem em Altas Velocidades” esteja relacionado às 
velocidades de corte utilizadas nesse método. Em HSM 
as velocidades de corte utilizadas são, em geral, as mes-
mas utilizadas no fresamento convencional, pois a defi-
nição desse parâmetro é feita da combinação do tipo de 
material a ser usinado e a classe da ferramenta a ser uti-
lizada na usinagem, independentemente se a usinagem 
será pelo método convencional ou HSM.

A palavra “velocidade” refere-se à velocidade de avan-
ço a ser aplicada no processo, que, como já mencionado, 
é elevada devido à baixa profundidade de corte aplicada.

O efeito de afinamento dos cavacos e aumento das ta-

Por Francisco Cavichiolli  |  Ilustrações: Sandvik Coromant (Suécia)

xas de avanço já foram abordadas em edições anteriores 
dessa seção. 

Vantagens com HSM
A ferramenta de corte e a temperatura da peça são man-
tidas baixas. O que proporciona uma vida útil prolongada 
em muitos casos. Nas aplicações HSM, por outro lado, os 
cortes são superficiais e o tempo de contato para a aresta 
de corte é extremamente curto. Pode-se dizer que o avan-
ço é mais rápido do que o tempo de propagação do calor.

Figura 1 - Imagem superior HSM, avanço mais rápido que a propaga-

ção do calor. Imagem inferior, fresamento convencional, maior tempo 

para propagação de calor.

Fluido de corte em HSM
Como já mencionado, na usinagem convencional, em que 
há muito tempo para propagação de calor, às vezes é ne-
cessário usar refrigeração para evitar o excesso de calor 
na peça de trabalho, nas ferramentas de corte e de fixação 
e, eventualmente, no fuso da máquina. Como efeitos dessa 
aplicação pode ser que a ferramenta e a peça de trabalho Ja
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se dilatem um pouco e isso pode comprometer as tolerân-
cias do produto.

Esse problema pode ser resolvido de diferentes manei-
ras. Uma delas é realizar a usinagem em máquinas dedica-
das, principalmente no caso de moldes e matrizes grandes. 
Ou seja, é muito mais favorável que durante o processo de 
usinagem do molde ou matriz, sejam utilizadas, máquinas 
específicas, uma para a operação de desbaste e outra para 
acabamento. Isso irá garantir não apenas a qualidade final 
do produto, bem como a produtividade da produção. 

No caso das máquinas para operações de desbaste 
há muita geração de calor, não somente por conta do tipo 
de operação em si, mas também pelo grande acúmulo de 
cavacos sobre a peça e mesa da máquina durante a usi-
nagem. Devido a isso, é muito comum que os operadores 
trabalhem com o sistema de refrigeração da máquina liga-
do, o que, além de resfriar o ambiente de usinagem, ajuda 
a escoar os cavacos.

Figura 2 - Típico acúmulo de cavacos nas operações de desbaste.

Já o calor conduzido na peça de trabalho ou no fuso 
nas operações de acabamento podem ser desconsidera-
dos, principalmente em HSM que tem como uma de suas 
principais características a concentração de calor nos ca-
vacos gerados. Dessa forma, a usinagem pode ser sem 
refrigeração. 

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

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

Operações de acabamento final são realizadas após 

o tratamento térmico das peças e evitar o recorte de ca-
vacos quando se trabalha em aço endurecido é absoluta-
mente essencial para uma vida útil previsível das arestas 
de corte da ferramenta e para uma boa segurança de pro-
cesso.

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

ferramenta e o acabamento da peça.

Nossas dicas
• Sempre que possível, separe as operações de desbaste 
e acabamento em máquinas dedicadas.
• Use o método de HSM para acabamento final.
• Em HSM procure trabalhar sem refrigeração.
• Evite o recorte de cavacos.
• Em perfis de superfícies que facilitem o acúmulo de 
cavacos use ar comprimido como meio refrigerante. Isso 
evitará o recorte de cavacos.

Francisco Cavichiolli 
Especialista de fresamento, fresamento de engrenagens e 
sistemas de fixação da Sandvik Coromant do Brasil
francisco.cavichiolli@sandvik.com
(11) 5696-5652



O Sucesso PELA PRESENÇA,
fala e influência

O sucesso na vida corporativa depen-
de de fatores que vão além de sua 
formação, talento e habilidades. Ter o 
que oferecer e apresentar excelentes 
resultados é parte da luta, mas não 
vence a batalha. 

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

Para toda regra sempre existe exce-
ção, mas observe ou pergunte àqueles 
que ocupam posições no alto escalão 
de uma organização sobre o que os fez 
chegar lá, e com certeza entre as res-
postas você terá o poder da influência 
e a habilidade de utilizar as palavras e 
imagem a seu favor para alavancar a 
carreira. 

E se você ainda não chegou lá e 
precisa de algumas dicas de como apri-
morar o seu melhor, leia este artigo.   

“A primeira impressão é a que fica” 

diz o adágio popular, mas lembre-se 
que será sempre a última impressão 
que manterá a sua reputação. Assim, 
estes dois momentos são cruciais 
para que você mantenha sua imagem, 
presença e influência “em alta”.  

Como especialista em vendas, co-
municação e negociação afirmo que os 
primeiros minutos de um encontro se 
constituem de dezenas de elementos 
que são essenciais para conduzir os 
participantes a nunca mais se verem, 
se tornarem amigos, fecharem negó-
cios, se gostarem ou se odiarem para 
sempre. O aperto de mão é popular há 
séculos porque prova que o indivíduo 
com a mão aberta não está seguran-
do uma faca, uma arma ou mesmo 
tem má intenção em relação a outra 
pessoa. 

Você já parou para pensar na impor-
tância que este tipo de comunicação 
não verbal que inicia uma conversa em 
qualquer encontro social ou profissional 
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1

possui? Essa forma de apresentação 
pode ajudar ou atrapalhar o tom da con-
vivência no ambiente porque as pessoas 
fazem julgamentos e baseiam suas pri-
meiras impressões nesse pequeno gesto. 

A famosa revista Forbes classificou 
seis tipos de aperto de mão:

O frouxo - Um aperto de mão 
fraco é sinal de insegurança e 

baixa autoestima, e frequentemente vem 
acompanhado por um olhar de baixo 
para cima. Muitos chefes e parceiros de 
negócios entendem esse tipo de aperto 
de mão como um sinal de falta de con-
fiança e habilidade no que você faz.

O esmagador de ossos - Usar 
força excessiva no aperto de 

mão pode fazer com que as pessoas 
imediatamente pensem que você está 
tentando controlar a situação.

O toque - Se por um lado tornou-
-se moda dar um aperto de mão 

legal - como o clássico toque de punhos 
fechados -, isso pode mostrar imatu-

2

3



outra pessoa pode ter controle naquele 
momento;
• Nos apertos de mão feitos de forma 
lateral, posando para uma foto, a 
vantagem é sempre da pessoa que fica 
do lado esquerdo do fotógrafo. Quem 
cruza o braço por cima de seu corpo 
parece sempre estar em uma posição 
de poder maior se comparado a quem 
fica com o corpo aberto e cotovelo 
dobrado;
• O aperto feito com duas mãos de-
monstra intimidade. A pessoa que faz o 
aperto dessa forma demonstra carinho 
ao aumentar o contato físico, mas tam-
bém pode representar uma boa forma 
de recuperar o controle caso a outra 
pessoa dê um aperto com a mão em 
posição superior.

Criar, fortalecer e manter uma ima-
gem de sucesso leva anos, por vezes 
décadas. Se um aperto de mão já fala 
por você, fique atento à sua imagem 
digital, que hoje é tão importante quan-
to o currículo que carrega. Cada vez 
mais o mundo on-line  registra o nosso 
comportamento, conexões, desejos, 

conhecimento, interesses, preferências, 
estilos, sonhos e aspirações. Cada 
frase, texto, foto, vídeo e voz que publi-
camos transformam-se em nossos ras-
tros digitais. São pequenos fragmentos 
que, juntos, montam um perfil valioso 
sobre determinada pessoa, denuncian-
do os seus valores, crenças, atitudes e 
habilidades. É um acúmulo sem prece-
dentes de informação individual. Isso 
diz respeito direto à sua reputação e 
reconhecimento público, como pessoa 
e profissional. 

Quando duas pessoas se encon-
tram em uma situação que envolva 
transações comerciais, há imediata-
mente uma sondagem automática e 
primitiva a despeito da nossa primeira 
impressão, então que seja ótima e 
coloque fluxo para que os envolvidos 
evoluam em suas expectativas.

Cada indivíduo traz para qualquer 
interação social, uma grande bagagem 
familiar, cultural, social e psicológica. 
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 você já os tem, 
busque aprimorar. Os que acreditam 
não fazerem parte de seu dia-a-dia pro-
curem desenvolver a partir de treino e 
mudanças de hábitos. Esses elementos 
são: Autoridade; Segurança; Considera-
ção; Credibilidade; Empatia; Inspiração; 
Integridade; Intimidade; Esplendor; 
Presença; Resolução; Autoconfiança; 
Compreensão; Vigor; e Vivacidade.

Todos esses traços compõem 
facetas que moldam o caráter, refletem 
parte de sua personalidade e determi-
nam a imagem que você transmite à 
comunidade. Lembre-se que a con-
gruência, a relação harmoniosa das 
partes de um todo, é que validam e dão 

ridade e falta de consciência. Guarde 
esse cumprimento para seus amigos e 
familiares.

O apressado - Um aperto de 
mão apressado não é rude, mas 

dá a sensação de desconsideração e 
de falta de tempo para essa pessoa.

O atrasado - Você deu um aperto 
de mão simples, mas esqueceu 

de soltá-lo. Prolongar o aperto de mão 
passa a mensagem de desespero, fique 
atento!

O desvio de olhar - Um bom 
aperto de mão não termina no 

contato das mãos. Assegure-se que de 
fazer contato visual e sorrir. Se você 
não fizer isso, revelará insegurança, 
timidez e desconfiança.

Dicas para o aperto de
mão ideal

• Quem coloca a mão pelo lado supe-
rior, com a palma virada para baixo, 
tem a intensão de controlar o encontro. 
Posicionar a mão de forma inferior 
indica submissão e demonstra que a 
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credibilidade a este “pacote”. Todo o 
seu esforço será em vão se não houver 
coerência, consistência e congruência 
entre palavras e ação. 

A seguir comento cada um dos 
elementos de forma breve. 
• Autoridade - Todo mundo quer contro-
lar uma situação. A habilidade de liderar 
atrai outras pessoas. Se você projetar 
autoridade, estará na posição certa 
para impressionar as pessoas, sendo 
o provável candidato a uma vaga, o 
profissional referência de sua área, o 
empresário do ano a ser reconhecido 
ou o amigo de maior influência a quem 
o estima; 
• Segurança - Acreditar sinceramente 
em um fato, uma ideia ou um conceito 
podem levar as pessoas a acreditarem 
também. A segurança é definitivamente 
um elemento importante para a com-
preensão mútua, e essencial para que 
aconteça a empatia entre duas ou mais 
pessoas; 
• Consideração - Nenhum homem pode 
ser uma “ilha”, pois o isolamento social 
mata não só a criatividade, como a 
autoestima. Todos nós fazemos parte 
da raça humana. É esta faceta da per-
sonalidade que aproxima um indivíduo 
de todos os outros indivíduos, e em 
sinergia geram crescimento mútuo, 
equilíbrio e resultados positivos para 
toda a sociedade; 
• Credibilidade - Não importa quem 
você seja ou no que esteja envolvido, 
você deve ser capaz de transmitir cre-
dibilidade para outras pessoas. Se você 
não conseguir isso, se sua credibilidade 
puder ser questionada, você não con-
seguirá crer em si mesmo, nem naquilo 
que espera como causa pessoal ou 
legado, sua estabilidade se abala e 
compromete suas ambições;
• Empatia - Empatia é mais que 

compartilhar, é a própria essência 
colaborativa quando alguém precisa 
ser compreendido, principalmente em 
relação 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 emoções. Pessoas 
que tem essa característica aguçada 
costumam ser líderes mais leves de se 
conviver e pessoas mais equilibradas e 
felizes; 
• Inspiração - Este é um dos elementos 
mais importantes do perfil geral de uma 
pessoa. É a habilidade de fazer com 
que as outras pessoas se interessem 
por ela, por suas ideias e propósitos. 
É uma das principais características 
do líder para que tenha seguidores por 
opção e não por obrigação;
• Integridade - Aquele que finge geral-
mente é desmascarado dentro de um 
curto espaço de tempo. Já diz o ditado, 
a mentira tem perna curta. Sem integri-
dade, seu caráter é jogado ao vento, e 
qualquer promessa que faça a alguém 
pode não ser levada a sério;
• Intimidade - Esse é o elo vital entre 
duas pessoas que as torna muito 
mais que dois indivíduos separados. 
É o envolvimento impulsor entre duas 
pessoas tanto nos relacionamentos 
pessoais, como comerciais. O elemento 
catalisador que diferencia “colegas” de 
pessoas nas quais você confia, aprecia 
trabalhar em parceria e as promove 
para amigos de toda uma vida; 
• Esplendor - Diante de uma pessoa 
que transmite brilho interior, nossas 
dúvidas e hesitações desanuviam-se. 
É uma força magnética, uma energia 
agradável que faz as pessoas se apro-
ximarem, levando-as a trabalhar juntas 

para qualquer fim desejado individual-
mente por elas; 
• Presença - A presença é a força da 
personalidade que faz com que todos 
olhem para você ao entrar na sala, te 
percebam em um banco lotado de 
gente inexpressiva ou em um saguão 
de aeroporto, ou sorriem para você 
como se já o conhecessem a muito 
tempo. É o elemento direto e muitas 
vezes decisor, mesmo quando você não 
é o favorito; 
• Resolução - Sem resolução, uma 
pessoa se torna insonsa, e por con-
sequência não consegue canalizar 
suas energias para liberar as forças 
interiores que fazem com que as outras 
pessoas queiram lutar para atingir os 
objetivos propostos, com entusiasmo, 
energia, decisão e vigor; 
• Autoconfiança - A pessoa que trans-
mite autoconfiança consegue obter 
o apoio e a ajuda dos seus pares e 
liderados, fornecedores, bem como dos 
seus superiores, exercendo uma forte 
e essencial influência sobre todas as 
pessoas a ela ligadas; 
• Compreensão - Para liderar, você deve 
ser capaz de prever, antecipar soluções, 
“adivinhar” os sentimentos e emoções 
das outras pessoas, assim como com-
partilhar de suas mágoas, tristezas ou 
motivações com empatia. Em alguma 
situação de crise, entender que aquele 
problema é temporário, e sanada a 
situação, o indivíduo voltará à sua 
melhor performance. Além de cumprir 
seu papel de líder, você terá um aliado 
e amigo para sempre. A compreensão 
constrói pontes difíceis de derrubar, e 
muitas vezes será a diferença entre o 
crescimento ou a falência de microem-
presas a grandes corporações; 
• Vigor - É isso que faz com que a 
pessoa seja capaz de transmitir energia 



e força para seus colegas de trabalho, 
pessoas próximas ou mesmo crie 
seguidores nas redes sociais, aumen-
tando assim a sua influência direta 
e indireta. É o combustível de toda a 
ação, de todo o esforço, de todo em-
preendimento, de toda a persistência 
que alimenta o pensamento positivo, de 
todo o progresso e de todas as coisas 
importantes para a vida. Pois quem tem 
vigor, têm vida; 
• Vivacidade - Se você tiver a habilida-
de de se expressar com vivacidade e 
entusiasmo, fará com que as outras 
pessoas fiquem interessadas naquilo 
que você faz, no seu conteúdo e no que 
deseja transmitir. Lembre-se que seu 
exemplo arrasta, mais que as palavras. 

Eu acredito em você e tenho certeza 
que o sucesso fará parte de sua vida. 
Acredite no seu potencial criador, seja 

inovador, treine a sua mente para vencer, 
estabeleça um propósito e, principal-
mente, lute por seus ideais e aspirações. 
Saiba ainda que tanto a sua singularidade 
quanto a sua experiência precisarão ser 
trabalhadas com persistência, fé e caráter. 
A experiência é uma virtude extremamen-
te democrática, pois não se faz necessa-
riamente com o tempo ou com a idade, 
mas sim com realizações; e são elas que 
de fato importam e dão significado a vida. 

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

Tenha um excelente dia hoje e sem-
pre... Pois o mercado é do tamanho da 
sua capacidade, influência e imaginação. 

Se você tiver algum comentário, su-
gestão ou dúvida entre em contato pelo 
e-mail falecom@paulosilveira.com.br 
e no campo “Assunto” coloque Revista 
Ferramental.

Paulo César Silveira
Conferencista com mais de 2.000 
palestras em sua carreira em 19 
anos de profissão. Consultor, em-
preendedor e articulista com mais 
de 900 artigos editados. Mentor e 
líder do Projeto Liderança Made in 
Brazil. Autor de 25 livros, destacan-
do-se os best-sellers: A Lógica da 
Venda e Atitude – A Virtude dos 
Vencedores.
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www.paulosilveira.com.br

No decorrer dos últimos dez anos, a fim de expandir sua 
atuação 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 máquina aumentou sua 
produtividade, além de aprimorar o know-how da empresa 
em relação à tecnologia 5 eixos.

A empresa é uma das principais fabricantes 
de moldes do País e possui mais de 30 anos 
de experiência neste mercado. Segundo 
Clóvis Lionço, diretor da ferramentaria da 
Aeromatrizes, uma máquina como essa oferece 
a versatilidade e a flexibilidade necessária para 
sua produção. O alto poder de arranque de 
cavaco possibilita a realização de operações 
de desbaste e acabamento da peça na mesma 
máquina. “A tecnologia 5 eixos da G550 nos 
ajudou inclusive a diminuir a necessidade de 
processos subsequentes de eletroerosão em 
algumas peças”, afirma.

Um dos grandes benefícios avaliados pela empresa com a 
aquisição da G550 da GROB foi a redução no tempo de 
setup em cerca de 50%. A existência do quinto eixo faz com 
que o fuso tenha acesso a cinco lados da peça, otimizando 
o processo e atingindo excelente qualidade – o que gerou 
novos negócios para a empresa.

Além disso, a GROB oferece em seu 
centro de usinagem um sistema de 
manutenção e diagnose remoto, o 
que fortalece a comunicação com 
a empresa, fornecendo auxílio e o 
suporte necessário durante todo o 
período de utilização da máquina.

A quantidade de recursos já disponíveis 
na máquina básica também é um 

GROB investe em 
novos mercados  
e aplicações

RELATÓRIO DE APLICAÇÃO 

diferencial importante a ser considerado. A refrigeração de alta 
pressão através do centro do motofuso, por exemplo, torna a 
máquina da GROB um equipamento excelente para furações 
profundas exigidas para a fabricação dos moldes.

Reconhecendo que no mercado ainda há falta de mão de 
obra especializada em programas e em operar máquinas 
com essas configurações, a Aeromatrizes investe continua-

mente no treinamento 
de seus funcionários 
(o que pode durar de 
duas semanas a mais 
de um mês), consoli-
dando sua posição de 
liderança frente a seus 
concorrentes no mer-
cado industrial e cons-
tituindo-se como um 
exemplo a ser seguido.

Mais informações 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.aeromatrizes.com.br

Francisco Castro, representante da GROB para o Rio Grande do Sul,  
e Clóvis Lionço, diretor da ferramentaria da Aeromatrizes.

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

Parte complexa de molde 
sendo usinada na G550.





Glossário de termos técnicos

P O R T U G U Ê S I N G L Ê S A L E M Ã O
Taxa de aquecimento Rate of heating Aufheizrate f

Material bruto; matéria-prima Raw material Rohstoff m

Moldagem por injeção de reação Reaction injection moulding (RIM) Reaktionsspritzgießen n

Cinética de reação Reaction kinetics Reaktionskinetik f

Taxa de reação Reaction rate Reaktionsgeschwindigkeit f

Adesivo de reação Reactive adhesive Reaktionsklebstoff m

Extrusão por reação Reactive extrusion Reaktive Extrurion f

Resina reativa Reactive resin Reaktionsharz n

Solvente/diluente reativo Reactive solvent/diluent Reaktives Lösemittel/Verdünnungsmittel n

Ensaio de elasticidade de rebote Rebound test Rückprallversuch m

Pistão de rosca Reciprocating screw Schneckenkolben m

Injeção por pistão de rosca Reciprocating-screw injection Schneckenkolbeneinspritzung f

Recuperação; reaproveitamento Reclaiming Wiederverwertung f

Recuperação Recovery Rückverformung f

Reciclar Recycle, to Rezyklieren 

Reciclagem de lixo Recycling of waste Abfallverwertung f

Flange de redução Reducing flange Reduzierstück n

Bobina; rolo Reel Wickel m

Troca de bobina Reel changing Rollenwechsel m

Materiais de referência Reference materials Referenzmaterialien  npl

Coeficiente de reflexão Reflection coefficient Reflexionsgrad m

Placa refletora Reflector plate Reflektorplatte f

Índice de refração Refractive index Brechungsindex m; Brechungszahl f

Regenerar Regenerate, to regenerieren 

Material regenerado Regrind Mahlgut n; Regenerat n

Plásticos reforçados Reinforced plastics verstärkte Kunststoffe mpl

Reforço Reinforcement Verstärkung f

Agente de reforço Reinforcing agent Verstärkungsmittel n

Rejeitos; lixo; descarte Rejects Ausschuss m

Relaxação Relaxation Relaxation f

Tempo de relaxação Relaxation time Relaxationszeit f

Agente desmoldante Release agent Trennmittel n

Revestimento desmoldante Release coating Release-Schicht f

Folha de separação Release film Trennfolie f

Reparo Repair Reparatur f

Reprocessamento Reprocessing Wiederverarbeitung f

Reprodutibilidade Reproducibility Reproduzierbarkeit f

Tempo de residência 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

Monômero residual Residual monomer Restmonomer n

Resistência residual Residual strength Restfestigkeit f

Dilatação residual Residual stroke Resthub m

Resiliência Resilience Rückstellvermögen n

Resina Resin Harz n; Kunstharz n

Volume de resina Resin content Harzgehalt m

Impregnado com resina Resin impregnated harzimprägniert

Processamento por injeção de resina Resin injection processing Harzinjektionsverfahren n

Matriz de resina Resin matrix Harzmatrix f

A P L I C A D O S  À  F E R R A M E N T A R I A S
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P O R T U G U Ê S I N G L Ê S A L E M Ã O
Prensagem de resina por transferência Resin transfer moulding Harz-Transferpressen n

Resina para laminação Resin for laminates Imprägnierharze npl

Resistência Resistance Beständigkeit f

Aquecedor de resistência Resistor heater Widerstandsheizung  f

Resol Resol Resol n

Resina de resorcina Resorcinol resin Resorcinharz n

Barra limitadora Restrictor bar Staubalken m

Retardação Retardation Retardation f

Retardante Retarder Verzögerer m

Recauchutagem; recapagem (de pneu) Retreading Runderneuerung f

Retrofitar Retrofit, to nachrüsten 

Recobrimento de cilindros reversos Reverse roll coating Umkehrwalzenbeschichtung f

Filtro de auto limpeza Reversible flow filter Rückspühlfilter m

Reogoniômetro Rheogoniometer Rheogoniometer n

Reologia Rheology Rheologie f

Reometria Rheometry Rheometrie f

Reopexia Rheopexy Rheopexie f

Fazer nervuras; nervurar Ribbing Verrippung f

Rígido Rigid hart

Espuma rígida Rigid foam Hartschaumstoff m

Espuma de PS rígido Rigid PS foam Polystyrol-Hartschaum m

Entrada anelar; gate anelar Ring gate Ringanguss m

Polimerização por abertura de anel Ring opening polymerization ringöffnende Polymerisation f

Rebitar; remanchar Riveting Nieten n

Robo Robot Roboter m

Dureza Rockwell Rockwell hardness Rockwell-Härte f

Barra Rod Stab m; Stange f

Cilíndro; rolo Roll Walze f

Revestimento de cilindro Roll cover Walzenbelag m

Moinho de cilindros Roll mill Walzwerk n; Walzenstuhl m

Cilíndro; rolo Roller Rolle f; Walze f

Capa de rolamento Roller bearing Wälzlager n

Revestimento de rolamento Roller coating Walzenauftrag m

Resistência ao rolamento Rolling resistance Rollwiderstand m

Máquina 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

Máquina com mesa rotativa Rotary table machine Rundläufer m

Rotacionar Rotate, to rotieren

Reômetro rotacional Rotational rheometer Rotationsrheometer n

Viscosimetro rotacional Rotational viscometer Rotationsviskosimeter n

Rotomoldagem Rotomoulding Rotationsformen n

Entrelaçar; fazer corda de Roving Glasfaserstrang m; Roving m

Resistência à fricção Rub fastness Reibechtheit f

Borracha Rubber Kautschuk; Gummi m

Elasticidade da borracha Rubber elasticity Kautschukelastizität f

Tecido emborrachado Rubberized fabric gummiertes Gewebe n

Processo empírico; regra empírica Rule of thumb Faustregel f

A P L I C A D O S  À  F E R R A M E N T A R I A S
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Schmersal

(15) 3263 9800

schmersal.com.br

Desenvolvida para monitorar e travar 
uma porta ou proteção móvel que es-
teja instalada numa área de risco da 
máquina, a chave de segurança AZM 
400 atende a categoria de segurança 
4, SIL3 e PLe, tanto na supervisão da 
porta quanto no bloqueio, podendo 
ser aplicada em máquinas de maior 
risco e em ambientes mais agressi-
vos.

Este dispositivo de bloqueio é 
composto por um pino de trava-
mento acionado por motor elétrico 
e um sistema sensorial do tipo RFID, 
garantindo que não haja manipulação 
no processo de segurança. Apenas 
quando a porta de proteção estiver 
na posição correta é que o pino de 
travamento pode ser ejetado. Desta 
forma, com o pino completamente 
inserido na posição de bloqueio, a 
chave envia um sinal seguro que au-
toriza o funcionamento da máquina.

A AZM400 possui uma grande to-
lerância ao atuador e, com isso, pode 
ser utilizada em instalações sujeitas 
a vibrações ou desalinhamento de 
portas.

SCHUNK

(11) 4468 6888

schunk.com

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

A máquina é a primeira de seu tipo 
no mundo a ter uma configuração 
modular. "Os fabricantes de eletrô-
nicos compram uma versão básica 
mais econômica e podem atualizar a 
máquina a qualquer momento - com 
módulos de fresagem e aperto, um 
sistema de câmera ou um segundo ou 
mesmo um terceiro gerenciamento de 
placas de circuito que minimizem os 

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

 "A máquina está crescendo junto 
com as necessidades operacionais. 
Esta flexibilidade torna as operações 
adequadas para a era da Indústria 
4.0, onde os ambientes de produção 
devem atuar com maior agilidade". O 
ILR-2200 estará disponível em mea-
dos de 2018.

Sandvik

(11) 5696 5400

sandvik.coromant.com

Power skiving está rapidamente se 
tornando uma alternativa eficiente e 
flexível para a fabricação de engrena-
gens e estrias. 

Diferentemente dos métodos 
convencionais de usinagem, como 
brochamento, shaping e fresamento, 
a peça inteira pode ser acabada em 
uma máquina e com um único set-up, 
o que reduz o tempo de produção, 
aumenta a qualidade e os custos de 
manuseio e logística.

Fique por dentro das novidades 
tecnológicas do mundo da ferramentaria
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análise pelo método de elementos 
finitos confirma que isso elimina as 
tensões críticas típicas das lâminas 
convencionais e aumenta em seis 
vezes a rigidez da lâmina quando 
comparada aos desenhos standard. 
Com a maior rigidez, os clientes 
podem aumentar a faixa de avanço 
ou usar um balanço mais longo sem 
perder estabilidade.

Okuma

(11) 3049 5600

okuma.com.br

Okuma lançou globalmente a Genos 
460 5AX, máquina de 5 eixos consi-
derada economicamente acessível 
aos clientes de menor porte. 

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

“Estamos apostando neste lança-
mento, que faz parte de nossa linha 
entrada, que é bastante atrativo ao 
mercado brasileiro. Trata-se de uma 
máquina 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 máquina de 

A especialista em ferramentas 
de corte e sistemas de ferramentas 
Sandvik Coromant revelou também 
uma nova lâmina para o sistema de 
corte CoroCut QD que, em combi-
nação com a nova metodologia de 
processo, melhora substancialmen-
te a estabilidade da ferramenta ao 
realinhar a força de corte resultante. 
Entre os inúmeros benefícios dispo-
níveis para o cliente estão a melhora 
da produtividade, a melhor qualidade 
superficial e a redução nos níveis de 
ruído.

Com as configurações conven-
cionais da ferramenta de corte em 
centros de torneamento e máqui-
nas multitarefas, a capacidade do 
movimento de avanço no plano XZ 
é uma limitação inerente. Ao realizar 
operações de corte, o vetor resultante 
das forças de corte é inevitavelmen-
te direcionado de forma acentuada 
ao longo da seção transversal da 
ferramenta, levando a altas cargas e 
potencial deformação.

Para resolver a situação, os 
engenheiros da Sandvik Coromant 
desenvolveram uma solução que 
aproveita a capacidade dos cen-
tros de torneamento e máquinas 
multitarefas modernos de avançar 
a ferramenta na direção Y. No novo 
conceito, a face superior da pastilha é 
colocada no final da lâmina, como se 
o assento da pastilha fosse rotacio-
nado em 90° no sentido anti-horário. 
A nova lâmina corta a peça com sua 
extremidade frontal, que alinha, de 
forma aproximada, as forças de corte 
com o eixo longitudinal da lâmina. A 

construção sólida, 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 precisão) e o Sistema Auto-
-Tuning de 5 eixos (que faz ajustes 
automáticos na máquina, a partir 
da medição geométrica das peças 
produzidas).

BLUM

(19) 4141 3458

blum-novotest.com

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

Precisão e confiabilidade imbatí-
veis, graças ao sistema óptico a laser 
de alta qualidade, à eletrônica NT 
inteligente e ao inigualável sistema de 
proteção da BLUM. 

Com os ciclos de medição dos 
sistemas de medição a laser da 
BLUM é possível medir e monitorar 
mais de 90% de todas as ferramentas 
de usinagem comuns. 
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Fevereiro 2018
20 a 24  - Düsseldorf, Alemanha
Metav 2018 - 20ª International Exhibition for 
Metalworking Technologies 
www.metav.com

Março 2018
6 a 9 - Chapecó, SC, Brasil
Eletro Metal Mecânica 2018 - Feira e 
Congresso de Tecnologia para a Indústria 
Eletrometalmecânica
(47) 3451 3000
eletrometalmecanica.com.br 

14 a 15 - Sorocaba, SP, Brasil
V Seminário de Processos de Tratamentos 
Térmicos
(19) 3288 0437
grupoaprenda.com.br 

Abril 2018
18 a 21 - Osaka, Japão 
Intermold - Die & Mold Asia - Feira Japonesa 
de Tecnologia em Estampagem de Metais 
intermold.jp

23 a 27 - Santiago, Chile 
Expomin 2018 - XV Exhibición Y Congreso 
Mundial para La Minería Latinoamericana
expomin.cl

23 a 27 - Hanôver, Alemanha 
Hannover Messe – Feira internacional da 
Automação Indústrial 
hannovermesse.de/en

24 a 27 - São Paulo, SP, Brasil
MECÂNICA Manufacturing Experience 
2018 - 32ª Feira Internacional da Mecânica e 
Sistemas Integrados de Manufatura
(11) 3060 4717
mecanica.com.br

24 a 28 - São Paulo, SP, Brasil
FEIMEC 2018 - 2ª Feira Internacional de 
Máquinas e Equipamentos
(11) 3598 7810
feimec.com.br

26 a 29 - São Paulo, SP, Brasil
Fispal 2018 - 34ª Feira Internacional de 
Tecnologia para a Indústria de Alimentos e 
Bebidas
fispaltecnologia.com.br

Agosto 2018
7 a 9 - Serra, ES, Brasil
MecShow 2018 - 11ª Feira Metalmecânica + 
Inovação Industrial
(27) 3434 0600
mecshow.com.br

14 a 17 - Joinville, SC, Brasil
• INTERPLAST 2018 - Feira e Congresso de 
Integração da Tecnologia do Plástico
• 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 ª Feira da Indústria Metal 
Mecânica
www.expomac.com.br

Outubro 2018
17 a 19 - Jacarta, Indonésia 
Indo Metal - Congresso sobre os Metais e 
Aços em suas Diferentes aplicações 
www.indometal.net

As informações publicadas 
nesta seção são repassadas à 
Editora Gravo pelas entidades 
e empresas organizadoras.
A Editora Gravo não se res-
ponsabiliza por alterações de 
data e local dos eventos.

Maio 2018
7 a 10 - Orlando, EUA 
Antec Orlando - Conferência sobre 
Tecnologia do Plástico 
eiseverywhere.com/
ehome/252707/620053/ 

20 a 24 - Salvador, Bahia  
CONEM – Congresso Nacional de 
Engenharia Mecânica
eventos.abcm.org.br/conem2018

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

23 a 26 - Lima, Peru 
Pack Peru Expo - Feira de Embalagens dos 
Países Andinos 
packperuexpo.com 

Junho 2018
11 a 14 - Buenos Aires, Argentina
Argenplás 2018 - XVII Exposição 
Internacional de Plásticos 
www.argenplas.com.ar

13 a 16 - Nagoya, Japão 
Intermold - Die & Mold Asia - Feira Japonesa 
de Tecnologia em Estampagem de Metais 
intermold.jp

19 a 21 - Moscou, Rússia 
Rosmould - Feira Internacional para Moldes, 
Estampos e Ferramentais 
rosmould.com

19 a 22 - Criciúma, SC, Brasil
Metal Mineração 2018 - Feira e Congresso 
Nacional para a Indústria Metalmecânica e 
Mineração
(47) 3451 3000
metalmineracao.com.br 

26 a 28 - São Paulo, SP, Brasil
Expobor 2018
Feira Internacional de Tecnologia em Borra-
chas, Termoplásticos e Máquinas
www.expobor.com.br

FEIRAS, congressos e cursos
FEIRAS E CONGRESSOS

!



Fevereiro 2018
Escola LF - São Paulo, SP
6 - Máquinas injetoras
6 - Processo de extrusão
6 - Processo de sopro
24 - Máquinas injetoras
(11) 3277 0553
escolalf.com.br

TK Treinamento Industrial - Joinville, SC
19 - CNC Fresamento Parametrizado
19 - CNC Torneamento Básico
19 - CAD Power Shape
www.tktreinamento.com.br/cursos

Março 2018
TK Treinamento Industrial - Joinville, SC
3 - CAM Machining Strategist
5 - Leitura e interpretação de Desenho 
Mecânico
19 e 20 - Metrologia Básica
www.tktreinamento.com.br/cursos

Junho 2018
Escola LF - São Paulo, SP
2 - Materiais plásticos
(11) 3277 0553
escolalf.com.br

ABIPLAST - São Paulo, SP
Curso: Formação de operadores de produ-
ção e planejamento estratégico para micro e 
pequena empresa
(11) 3060 9688
abiplast.org.br

ABM - São 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 - Florianópolis, SC
Curso: Metrologia e sistemas da qualidade
(48) 3234 3920
cect.com.br

duação em desenvolvimento e processos de 
produtos plásticos
(41) 3296 0132
sociesc.com.br

INPAME - São Paulo, SP
Curso: Operador de prensas e similares (in 
company)
(11) 3719 1059
inpame.org.br

IMA - Rio de Janeiro, RJ
Curso: Especialização em processamento de 
plásticos e borrachas
(21) 2562 7230
ima.ufrj.br

Intelligentia - Porto Alegre, RS
Curso: Racionalização de processos de 
manufatura, desenvolvimento gerencial
(51) 3019 5565
intelligentia.com.br

Ponto Zero - Joinville, SC
Cursos: 
• Programação CNC Centros de Usinagem 
- ISO 
• Programação CNC Centros de Usinagem - 
Heidenhain
• Programação CNC Torneamento 
• Metrologia básica 
• Desenho técnico mecânico 
(47) 3026 3056
pontozerotreinamento.com.br

Sandvik - São Paulo, SP
Curso: Técnicas básicas de usinagem, 
tecnologia para usinagem de superligas, 
otimização em torneamento e fresamento
(11) 5696 5589
sandvik.com.br

SENAI - Joinville, SC
Curso: Tecnologia em usinagem, mecatrôni-
ca, ferramentaria
(47) 3441 7700
sc.senai.br

SENAI Mário Amato - São Bernardo do 
Campo, SP
• Materiais, moldes, processamento de 
plásticos
• Projetista de moldes para injeção de termo-
plásticos
(11) 4344 5028
meioambiente.sp.senai.br

CERTI - Florianópolis, SC
Curso: Metrologia
(48) 3239 2120
certi.org.br/metrologia

Cetea Ital - Campinas, SP
Curso: Design técnico, proteção, seguran-
ça, legislação e qualidade de embalagens 
plásticas
(19) 3743 1900
cetea.ital.org.br

Colégio Técnico - Campinas, SP
Curso: Injeção de termoplásticos e projeto 
de moldes para injeção de termoplásticos
(19) 3775 8600
cotuca.unicamp.br/plasticos

CTA - São José dos Campos, SP
Curso: Auditores da qualidade, gestão da 
qualidade, normalização, ultra-som, raio-X
(12) 3947 5255
ifi.cta.br

Escola LF - São Paulo, SP
Cursos: 
• Operação de máquinas de sopro e injeto-
ras, análise de materiais e processamento, 
projeto de moldes
• Injeção de plásticos
• Sopro
• Decoração e gravação
• Ciclo rápido
• Máquina sopradora
• Manutenção de injetoras
• Máquinas injetoras
• Setup em máquinas injetoras
• Segurança em máquinas injetoras
• Projeto de moldes 2D e 3D
• Metrologia e desenho
• Câmara quente
• Extrusão de filme
• Processamento de PET
• Preparador técnico em máquinas de sopro
• Processos de extrusão
• Robôs 3 eixos
(11) 3277 0553
escolalf.com.br

Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Curso: Técnico em plásticos
(41) 3296 0132
sociesc.com.br

Faculdade Tecnológica Tupy - Curitiba, PR
Curso: Tecnólogo em polímeros e Pós-gra-
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  12 Minutos
   Microbooks - Resumos de livros

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

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

O 12 Minutos é uma plataforma que seleciona, lê e 
resume os pontos mais importantes de livros de não 
ficção em leituras de apenas 12 minutos.

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

12min.com.br

Websites que valem ouro

  INP
   Instituto Nacional do Plástico

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

Sua força e representatividade se dão devido à união 
da Associação Brasileira da Indústria de Máquinas e Equi-
pamentos (ABIMAQ), da Associação Brasileira da Indústria 
do Plástico (ABIPLAST), da Associação Brasileira da In-
dústria Química (ABIQUIM) e do Sindicato das Indústrias 
de Resinas Sintéticas no Estado de São Paulo (SIRESP). 

O objetivo do INP, como entidade tecnológica setori-
al, é ser a vertente de toda a cadeia produtiva do plástico 
no Brasil. Para isso, a entidade mantém um extenso pro-
grama de qualificação da mão-de-obra, promove o acesso 
às mais modernas tecnologias, em especial às pequenas 
e médias empresas, e desenvolve Normas Técnicas para 
a fabricação de produtos de melhor qualidade.

inp.org.br /pt
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IOLivros para você se inspirar

Rápido e devagar
por Daniel Kahneman

Daniel busca mostrar a capacidade do pensamento rápido, sua influência persuasiva nas 
decisões e até onde se pode ou não confiar nele. Segundo a obra, o entendimento do funcio-
namento dessas duas formas de pensar pode ajudar em decisões pessoais e profissionais. 
580 páginas. Publicado em 2012.

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

Este livro sintetiza os conceitos da produção enxuta. Pascal Dennis conduz o leitor a en-
tender os fundamentos desse sistema de modo sensato, passo a passo, abordando todos 
os componentes do sistema lean no contexto do sistema de produção lean como um todo. 
A abordagem do autor, prática, simples e direta, faz deste livro um recurso indispensável de 
primeira mão, acessível a todo operador. 192 página. Publicado em 2008.

Assédio moral e compliance na relação de emprego 
por Anaruez Mathies

Tendo por objetivo principal verificar se o incentivo à adoção de compliance na esfera trabalhis-
ta poderia ser utilizado como instrumento de redução dos custos sociais decorrentes do assé-
dio moral na relação de emprego no Brasil, o presente estudo efetua a análise teórica do me-
canismo de compliance na relação de emprego, sua utilização como instrumento de prevenção 
e seu impacto na redução dos custos sociais. 210 página. Publicado em 2018.

Sonho grande 
por Cristiane Correa

Jorge Paulo Lemann, Marcel Telles e Beto Sicupira ergueram, em pouco mais de quatro dé-
cadas, o maior império da história do capitalismo brasileiro e ganharam uma projeção sem 
precedentes no cenário mundial. Nos últimos cinco anos eles compraram nada menos que três 
marcas americanas conhecidas globalmente: Budweiser, Burger King e Heinz. Sonho grande é 
o relato detalhado dos bastidores da trajetória desses empresários desde a fundação do banco 
Garantia, nos anos 70, até os dias de hoje. 264 páginas. Publicado em 2013.



nalidade própria, são energizadas por 
pessoas que trabalham unidas, entu-
siasmadas, se apoiando e aceitando 
as ideias alheias, por mais esdrúxulas 
que possam ser. Todos sabem tra-
balhar juntos em reuniões animadas 
– brainstorm³ – sabem programar 
metas e compartilhar sonhos. 

Tenho observado em muitas 
empresas que as decisões são sis-
tematicamente levadas para serem 
decididas em comitês. O medo de 
errar, a falta de confiança e a preguiça 
de pensar na hora das tomadas de 
decisões estão criando executivos 
medrosos e sem iniciativa. Ninguém 
quer “colocar a bunda na seringa”, 
isto é correr riscos sozinhos, então se 
divide a responsabilidade e tudo vai 
para a decisão de comitês. 

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

Como você trabalha? 

Nelson Rodrigues dizia: as deci-
sões tomadas por comitês são burras, 
nunca iremos ver uma estátua para 
comitês, mas sim para generais. As 
decisões devem provir de um coman-
do e não da unanimidade, completava 
ele. 

Se dermos 10 opções para um 
comitê escolher, ele sempre vai esco-
lher a pior. Comitês são diferentes de 
equipes criativas – comitês trabalham 
de forma rotineira, seus membros 
podem ser trocados com facilidade 
e, cada um está ali para defender os 
interesses específicos da sua área, 
não para lutar por uma causa comum. 
Nessas reuniões é comum observar 
pessoas desligadas, distraídas, fazen-
do desenhos ao acaso ou olhando 
seus tablets¹ e smartphones², pois 
quase não há interesse naquilo que 
está sendo dito. Os comitês tentam se 
perpetuar em eternas e não produti-
vas reuniões. 

Já as equipes criativas têm perso-
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Elói Zanetti
Consultor e palestrante

eloi@eloizanetti.com.br 

1Tablet: dispositivo pessoal em formato de prancheta que 
pode ser usado para acesso à internet, organização pesso-
al, visualização de fotos, vídeos, leitura de livros, jornais e 
revistas e para entretenimento com jogos. Apresenta uma 
tela sensível ao toque (touchscreen) que é o dispositivo de 
entrada principal. 

2Smartphone: do inglês smart = inteligente e phone = 
telefone. É um telefone móvel com funcionalidades avan-
çadas que podem ser estendidas por meio de programas 
executados por seu sistema operacional. 

3Brainstorm: do inglês, significa tempestade cerebral ou 
tempestade de ideias. Mais que uma técnica de dinâmica 
de grupo, é uma atividade desenvolvida para explorar a 
potencialidade criativa de um indivíduo ou de um grupo 
colocando-a a serviço de objetivos pré-determinados.
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O catálogo online da GROB de gerenciamento de peças de 

reposição para equipamentos fora de linha e/ou obsoletos 

para seus clientes.

Por meio dele, é possível verificar de forma rápida e fácil a 

disponibilidade de peças de reposição e de desgaste, novas, 

requeridas em equipamentos usados e fora de linha de produção, 

além de peças de projetos específicos e/ou gerais, que não são 

mais fabricadas e encontradas no mercado comum.

Acesse vendesepecas.com.br

Conheça o Vende-se Peças! 



Inclinada  
a seu favor

sandvik.coromant.com/madeformilling

Você vê as coisas de um ângulo diferente, e nós também. É por 

isso que colocamos uma inclinação inovadora nas pastilhas de 

nossa nova fresa para faceamento. Ela proporciona todas as 

vantagens de uma fresa com pastilhas positivas de face única em 

uma ferramenta multiarestas com pastilhas dupla face.

Nova CoroMill® 745 

Made for Milling




