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EDITORIAL

Aonde voce quer chegar?

por CHRISTIAN DIHLMANN, EDITOR

om frequéncia revisito os editoriais ja publicados na

Ferramental para mensurar avangos e retrocessos em

nosso negdcio, no mundo da ferramentaria e, por fim, no
Brasil. Analisando a situacdo de 4 anos atras, estdvamos em uma
situacdo similar.

No futebol, o sonho de que o Pais, anfitrido, seria hexa campedo.
Um tropeco histdrico retarda a facanha. O time néo foi até o fim.

Na politica, o desejo de conduzir uma autoridade sébria, reta e
competente para o maior cargo da nacdo. A presidente consegue a
reeleicdo e nos meses seguintes vé sua sustentabilidade ameacada.
A presidente também n&o foi até o fim.

Naquele mesmo ano € disparada, em marco, a Operacdo Lava
Jato. Um sopro de esperanca que, pasmem, foi arrasador e reestabeleceu o sentimento de que,
sim, a justica pode ser feita.

Entretanto, ainda néo estamos tranquilos. H4 muito por ser feito, principalmente apés
um periodo tdo longo e conturbado para a economia nacional.

Percebo o estado de tensdo que todos estamos em fun¢do de uma grande incerteza eco-
nomica e estrutural que vivenciamos nos ultimos 4 anos em nosso Pais com consequente
reflexo danoso em nossos negocios.

Diversos pontos de vista colocados por profissionais do setor ferramenteiro sdo validos
e devem ser considerados.

Entretanto, a Unica atitude que nio devemos tomar é a implosdo de tudo o que, a duras
penas, conseguimos até aqui. A hora é de construir, a diversas méos, tudo o que ainda falta
ser estruturado (e sdo muitas agdes pendentes).

Acreditem, teremos bons ventos soprando nos proximos meses se mantivermos o foco
no trabalho e articulacdo politica para garantir nosso “lugar ao sol”.

Sei também que algumas pessoas néo entendem ou ndo acreditam no trabalho que vem
sendo desenvolvido, por varios anos, em prol do setor ferramenteiro e sua cadeia produtiva.
Ha um ditado que diz: “ou vocé senta a mesa ou vocé estd no cardapio®. Em resumo,
ou vocé é cacador ou € a caga. E outro mais importante ainda é: “se vocé quer conhecer o

futuro, entdo escreva ele”.

Isso é o que fizemos e estamos fazendo. A ABINFER participou da construcdo do Inovar
Auto e estd participando da estruturacdo do programa Rota 2030. Semanalmente em Bra-
silia. Se nédo estivermos 14, precisaremos “acatar” o que outras entidades determinarem. E
serd sempre puxando a “sardinha para a brasa” de quem participa. Em 2017 realizamos o
maior encontro de ferramentarias do mundo, dando grande visibilidade internacional ao
Brasil. Estamos modelando o projeto de créditos de ICMS. E a manutencdo do ex-tarifario
de moldes por mais de 7 anos. Estas sdo apenas algumas das muitas acdes ja desenvolvidas.

Estou certo de que todos nés somos adultos o suficiente para ter um didlogo positivo e
construtivo. Neste momento precisamos de maturidade para avaliar, sugerir, discutir, con-
tribuir e, acima de tudo, humildade para dar um passo atrds e refazer caminhos desviando
das pedras que encontramos pela frente.

Rogo a Deus para que ilumine o caminho de cada um de nds dando a sabedoria neces-
saria para que possamos ter uma entidade forte e representativa, com muitas conquistas
para as ferramentarias brasileiras.

Comecem participando da 11° Encontro Nacional de Ferramentarias - ENAFER 2018,
que serd realizado de 17 a 18 de maio em Caxias do Sul, RS. A programacéo esta densa e
intensa, com pontos importantes a serem trabalhados para a definitiva consolidagdo do
setor ferramenteiro do Brasil.

Aonde vocé quer chegar? Venha compartilhar e construir esse sonho conosco.
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VOZ DO LEITOR

lrgelon 5. 77,

UFRGS - Porto Alegre, RS

Na edicdo 75 da Ferramental foi
publicado o artigo Influéncia da
granulometria da areia no ensaio de
abrasdo para materiais metalicos, de
nossa autoria. Gostaria de receber a
versdo digital do referido texto para
disponibiliza-lo para a biblioteca da
UFRGS.

EDITOR

Prezada Angela, reiteramos nosso
agradecimento pelo compartilhamento
com nossos leitores deste importante
artigo. Encaminharemos o material
solicitado.

Gonalddo % VoA

Ferramenteiro - Sao Paulo, SP

Gostaria de agradecer a equipe da
Ferramental pois acabei de receber o
exemplar da revista com minha matéria.
Ficou fantéstica! E uma recordacéo para
ficar sempre na minha vida e de meu
filho. Favor enviar a matéria em formato
digital para que eu consiga alocar no meu
Facebook. Desde ja minha gratiddo pelo
carinho e consideracao.

EDITOR

Prezado Arnaldo, vocé é uma lenda
viva para nosso setor. E nosso

dever, como veiculo de informacéo,
promover a memoria e a histéria desse
importante setor nacional. E vocé é
parte fundamental dessa histéria. Nosso
reconhecimento e gratiddo eterna por
sua competéncia e comprometimento
com a Ferramentaria do Brasil.

Enica V. P de Pello

SENAI “Olavo Machado” - Barbacena, MG

Gostaria de saber sobre a politica de
recebimento da revista Ferramental
impressa para fins educacionais.

EDITOR

Estimada Erica, agradecemos o contato.
A Ferramental tem como missédo ofertar
formacdo e informacdo de qualidade

aos leitores, de forma a contribuir com o
crescimento e profissionalizagdo do setor
de ferramentaria do Brasil. Para tanto,

é fundamental abordar os temas para
todo o espectro de recursos humanos
envolvidos, de alunos em formacéo a
profissionais séniores. Confirmamos o
cadastramento do SENAI de Barbacena
em nossa relacdo de distribuicao.

Corlos ? Schneider

Coordenador Movimento Brasil Eficiente - Brasil

Agradeco pela disponibilizacdo do espaco
e, mais uma vez, cumprimento-o pela
qualidade da revista Ferramental.

EDITOR

Caro Carlos, praticar a cidadania em
prol de um futuro melhor para nosso
Pais é funcdo de cada cidaddo e de cada
entidade nacional. Conte sempre com a
Ferramental.

WEBSITE

0 artigo mais visualizado do més de margo
em nosso website foi:

INDUSTRIA 4.0 — SISTEMAS INTELIGENTES
PARA MANUFATURA DO FUTURO

1.135 acessos

NOSSAS REDES SOCIAIS

n facebook.com/revistaferramental

m linkedin.com/company/revistaferramental

47 9120 4426
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" VIDEO DO MES

23 miil visualizagoes

Leonardo Souza Ta loco, coisa linda 5 eixos

Amarildo Lago Lineu Corvo S6 os mecanicos
industriais vao entender........eu tive o privilégio de
conhecer o inicio da era cnc......muito show.......

e :
IMAGEM DO MES
543 curtidasTBZ compartilhamentos

Fabio Macedo Muito top....6 melhor que os de hoje
em dia..

Vitor Guerrero Na ferramentaria do meu pai era de
correa e tinhamos passar breu para ndo patinar, to
véio!

correias e engrenagens! Calcular as engrenagens no
1apis!

Ademir Munhoz — O ENAFER é um belo evento
e trata de assuntos relevantes. A ferramentaria
jamais sera extinta, ela acompanha as
mudangas da tecnologia e a cada vez esta
mais técnica e precisa. Parabéns a ABINFER e a
revista Ferramental!
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GESTAOD

Gestdo de compliance deve
ser bem estruturada e
disseminada nas

empresas

por MARCOS ASSI

E fundamental entender o negécio
para implementar os controles e
indicar as possibilidades de riscos

vy
interessante notar, que sempre

apods algum escandalo, muita coisa
se fala, surgem especialistas no as-

sunto, mas sempre sentimos falta de al-
guma profundidade sobre o tema. Mas
arealidade, no entanto, mostra que elas
somente falam muito, mas ndo conse-
guem evidenciar a pratica, fazendo com
que as pessoas comecem a desacreditar
na eficiéncia e eficacia dos processos.

Os orgdos reguladores, por sua vez,
saem em busca de preencher lacunas
e corrigir desvios que deveriam ter
sido previstos, agindo somente depois
de erros graves, ja que ndo possuimos
a cultura de prevencdo, geralmente
somente a de correcdo. Isso mesmo;
somos muito mais corretivos do que
preventivos. Contudo, até quando as
organizacOes aguentardo? Quantos em-
pregos diretos e indiretos perderemos
por falhas na governanca e na gestdo?
Basta lembrar casos cldssicos, como
Enron (EUA), Parmalat, Aracruz, Banco
Panamericano, Oleo e Gas Participacdes
SA (OGX), Petrobras, JBS, empreiteiras,
entre outras que causaram sérios danos
a seus investidores, clientes, colabora-
dores, fornecedores e assim por diante.

Falar de governanga, riscos cor-
porativos e compliance é tdo comum
ultimamente que parece algo antigo,

P
)
A
A \
F_ LY

ndo é verdade? Estes termos ja estdo in-
corporados ao vocabuldrio corporativo
e juntamente com 0s controles internos
e gestdo de riscos fazem parte de nosso
cotidiano no mundo dos negdcios. E

em decorréncia dos fatos recentes

do mundo corporativo e financeiro,
identificamos que algumas de nossas
atividades corporativas, as aplicacdes
de compliance, governanca, controles
internos passam a ser mais efetivos,
quando conhecemos os riscos de perdas
envolvidos na gestdo de negécios e no
mapeamento destes riscos.

Mas como funcionam governanca,
controle interno, compliance e riscos?
Ha algum tempo, em uma apresenta-
¢do de projeto ao cliente, desenvolve-
mos um diagrama para expressar a
importéancia do compliance, controles
internos e riscos nos negaocios, e este
diagrama foi batizado como Diagra-
ma de Assi pelo proprio cliente e eu
gostei, onde estamos esclarecendo que
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independentemente do tamanho do
negocio, todos eles possuem regras, le-
gislagdo, processos e pessoas. Mas deve-
mos enfatizar que o importante é focar
no negocio, deixando-o fluir e gerando
resultados, ndo adianta implementar
regras sem entender o negdcio, porque
isso faz com que as pessoas procurem
seus proprios processos e formas de
negociar, sendo este o maior causador
de erros nas organizacdes.

Devemos entender que a referén-
cia as regras e a legislacdo dentro da
organizacdo chama-se compliance ou
conformidade, e os processos alinhados
aos executantes, é o que chamamos de
controles internos. Importante salien-
tar, que quando realizamos os mape-
amentos de processos e escrevemos
de forma simples e objetiva como sdo
feitas as atividades, facilitam o apren-
dizado e a padronizagdo dos processos
corporativos e operacionais, mas se a
legislacOes existentes, tais como as nor-



COMPLIANCE

REGRAS

CONTROLES INTERNOS

SEGURANGA
DA INFORMACAD

PROCESSDS

AUDITORIA
DE GESTAD

Figura 1- Diagrama de Assi

mas ISO, por exemplo, ndo estiverem
contempladas nos processos, procedi-
mentos ou instrucdes de trabalho, as
possibilidades de ocorrerem os riscos
de falhas e perdas sdo grandes.

Por outro lado, quando as pessoas
ndo respeitam as regras da organizacao
o0s riscos, lembrando que existem riscos
inerentes as atividades de todo mundo,
podem ser criticos ou irrelevantes, mas
ndo podem ser desprezados, por esse
motivo o compliance, controles internos
e gestdo de riscos devem conhecer o
negdcio, estar presentes nas principais
atividades, e se possivel identificar as
falhas e melhorar processos, fazendo
valer a governancga corporativa na
organizacdo, pois entre a gestdo e a
estratégia do negdcio pode ser construi-
do um vale de tamanha proporc¢ao, que
nenhuma ponte poderia ser construida
para ligar os dois extremos.

Néao podemos esquecer que tudo
isso funciona a base de tecnologia da
informacdo, e novamente temos que
educar os colaboradores na busca pela
eficiéncia na seguranca da informacéo
que independe da tecnologia implan-
tada, pois um telefonema em um téxi,
uma conversa no restaurante, uma liga-
¢do ou papo no elevador sdo suficientes
para que a informacgdo vaze, ou mesmo
um documento impresso deixado ao
lado da copiadora/impressora.

Brasileiro de Governanga Corporativa.

Por fim, necessitamos de processos
de auditoria de gestdo, que ultrapassem
o0s processos financeiros e contabeis.
Devemos avaliar processos, fluxo de
informacdo, seguranca dos proces-
sos, riscos, conformidades, controles
internos, contingéncias, continuidade
de negdcios, entre outros itens internos
a serem definidos, para que a eficacia
seja testada pelos auditores, pois a
responsabilidade do teste de eficiéncia
é de responsabilidade dos gestores com
supervisdo do compliance, controles
internos e riscos.

Mas serd que é tio dificil assim?
Facil ndo podemos dizer que é, longe
disso. Ndo obstante, como implementar
compliance, controles internos e geren-
ciamento dos riscos em organizacdes,
sejam elas de pequeno, médio e grande
porte, se as pessoas ndo tém o héabito
de realizar tais controles? Porém, basta
acontecer algo relacionado a controles
e gerenciamento de riscos para o assun-
to aparecer nas redes sociais e midias,
e todos ficarem ensandecidos na busca
por respostas. E elas sdo sempre recor-
rentes: entender o negdcio, implemen-
tar os controles e, obviamente, indicar
as possibilidades de riscos.

Infelizmente, as questdes de gestdo
e governanca sempre encontram uma
barreira: a falta de conhecimento do
negadcio por alguns profissionais, e de

uma metodologia interna para identifi-
cacdo das possibilidades de controles,
sejam gerenciais ou regulatdrios, além
dos riscos envolvidos na atividade.

0 fluxo dessas informacdes é muito
importante e muitos sdo 0S processos

a serem identificados, mas ainda falta
o entendimento de que a sustentabili-
dade da organizagdo estd na forma de
gestdo e conduta dos negdcios.

Alguns gestores e administradores
ainda dizem que controles internos ndo
sdo tdo importantes, pois acreditam que
gestdo de compliance aliada a gestdo de
riscos é um modismo. Contudo, o que
muitos ndo sabem é que nio se vive
sem as duas na gestdo do negocio e este
ja € um caminho sem volta, basta per-
guntar para as pessoas que perderam
seus empregos, clientes e investimen-
tos, por que houve falhas de controles
que geraram prejuizos em larga escala.

A cada escandalo, todos se questio-
nam sobre a efetividade dos processos
de governanca, auditoria, riscos e
compliance, afinal ainda vivemos um
periodo em que todas as grandes corpo-
racdes do mundo todo passam por crise
de credibilidade. Sem contar os fatos
ocorridos no Brasil nos ultimos anos,
com empresas de renome e outras que
foram liquidadas por gestdo fraudulen-
ta, lavagem de dinheiro, problemas de
corrupcio, fazendo com que todos so-
fram - clientes, fornecedores e investi-
dores — com a diminuicdo da confianca.

Embora seja defensor dos siste-
mas de controles internos como base
de implementagdo de processos mais
confidveis ha muitos anos, os controles
continuam sendo utilizados aquém de
suas possibilidades, seja pela falta de
cultura, ou pela negligéncia dos riscos,
e da fragilizacdo dos controles pela alta
administragdo, como pelos seus gestores,
pelos conselhos de administracdo e até
mesmo pelos comités de auditorias, tdo
focados na Governanga Corporativa.

Marcos Assi, professor e comendador MSc., CRISC, ISFS - Sécio-diretor da MASSI Consultoria e Treinamento Ltda. Mestre em Ciéncias Contabeis e Atuariais pela PUC-SP,
Bacharel em Ciéncias Contabeis pela FMU, com Pés-graduacdo em Auditoria Interna e Pericia pela FECAP, Certificacdo Internacional pelo ISACA - CRISC - Certified in Riskand
Information Systems Control e Certificagdo pela Exin - ISFS - Information Security Foundation. Instrutor de Controles Internos da CNF Brasilia - Confederagdo Nacional das
Instituigdes Financeiras. Instrutor de Controles Internos, Compliance, Auditoria da ABBC - Educagao Corporativa e da ICA (International Compliance Association). Autor de
alguns livros, entre eles “Controles Internos e Cultura Organizacional - Como consolidar a confianca na gestdo do negdcio”. Academic Advocate do ISACA, associado da ANEFAC
- Associagdo Nacional dos Executivos de Finangas, Administragdo e Contabilidade e do IIA Brasil - Instituto dos Auditores Internos do Brasil e Membro do IBGC - Instituto
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GESTAOD

A ndo existéncia de um modelo pa-
dronizado néo justifica deixar de lado a
boa governanca, pois entendemos que
cada organizacdo deve identificar, orga-
nizar e implementar a melhor gestdo de
compliance e de controles internos para
as suas informacdes, processos e siste-
mas, e que a gestdo do negocio, segundo
as suas necessidades, seja efetiva e o
apetite por riscos seja mais transparente
e responsavel.

Conforme o guia das melhores pra-
ticas de governanca do IBGC - Instituto
Brasileiro de Governanca Corporativa:

“Governanca Corporativa € o sistema
pelo qual as organizagdes sdo dirigidas,
monitoradas e incentivadas, envolvendo
os relacionamentos entre proprietdrios,
cooperados, investidores, associados,
Conselho de Administracdo, Diretoria e
orgédos de controle (Conselho fiscal, audi-
torias e outros).

As boas praticas de Governanca
Corporativa convertem principios em
recomendacdes objetivas, alinhando
interesses com a finalidade de preser-
var e otimizar o valor da organizacdo,
facilitando seu desenvolvimento e
contribuindo para sua longevidade e
perenidade.”

Geralmente, as questdes de Gover-
nanca Corporativa, os sistemas de ges-
tdo de compliance e controles internos,
deixam de lado as questdes de gestao
de riscos nas organizacdes, ja que, por
melhor que sejam seus sistemas de con-
troles internos, baseados em normas,

Diretoria

Conselho de
administragao
executiva

Transparéncia - Equidade - Prestagao de Contas - Responsabilidade Corporativa

procedimentos, sistemas e metodolo-
gias, sempre dependeremos de que as
pessoas executem suas tarefas de forma
ética e responsavel. Por esse motivo,
devemos incluir todos os envolvidos na
gestdo do negdcio para que os pilares
da governanca funcionem e respeitem
os principios basicos da Governanga.

A Comissdo de Valores Mobilidrios
(CVM), o Banco Central (BC), a Superin-
tendéncia de Seguros Privados (Susep),
Receita Federal, entre outros orgaos
reguladores vém a cada ano aperfeico-
ando e realizando melhorias em suas
legislacGes. Mas somente isso ndo basta,
fica evidente que a governanca, confor-
midade corporativa, controles internos,
controles contabeis e de riscos aliados,
sempre que possivel, aos sistemas de
gerenciamento de informacgédo podem
variar conforme o tamanho, o segmen-
to e a complexidade das operacdes de
cada organizacdo, mas nunca podem
ser esquecidos ou desprezados.

Dai surge uma questdo muito preo-
cupante: os escandalos de corrupcdo que
ocorrem em empresas de capital aberto,
com processos de auditoria e ampla
divulgacdo. Desse modo, como podemos
descobrir os problemas nas empresas de
capital fechado, familiares e limitadas,
que ndo tém auditorias e processos de
fiscalizacdo? Como serd que a governan-
¢a é aplicada a estes negocios?

E surpreendente constatar que
muitos gestores ainda nio entendam
que o compliance e controles internos

=
o
] @ .
5 '-D- Pilares da
] = Governanga
T -
z @ Corporativa
o
[
Principios
Basicos

Figura 2 - Principios, pilares e préticas
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sdo partes integrantes do gerenciamen-
to de riscos corporativos e asseguram
os processos de governanca definidos
pela alta administracdo. A estrutura do
gerenciamento de riscos corporativos
necessita abranger o controle interno,
originando, dessa forma, uma ferra-
menta de gestdo mais eficiente, afinal
um dos principios da governanga é a
prestacgdo de contas, e como podemos
fazer isso sem um processo de controles
internos e contabeis eficiente? Por esse
motivo, frisamos que é muito impor-
tante conhecer o negdcio, o mercado,
os clientes, os fornecedores, as ques-
tdes tributdrias e regulatdrias, afinal é
muito mais que uma obrigacdo, é uma
questdo de necessidade e seguranca
organizacional, pois 0s procedimentos
internos e a gestdo de riscos dependem
do conhecimento destes itens citados
anteriormente.

Citamos aqui os trés pilares do
compliance para que todos entendam
onde esta e como deve ser realizada
esta mudanca, tendo em vista que a
implementacdo de um departamento de
governanga e compliance, néo é o sufi-
ciente, quem deve responder por isso é
a organizacao, ela deve estar e com-
pliance e seus gestores devem seguir
as regras, mesmo que eles mesmos as
escrevam o conselho de administragdo
ou diretoria, depende de sua estrutura,
devem aprovar as politicas e cobrar a
realizacdo dos processos.

Mas as pessoas necessitam ser pre-
paradas para mudar suas posturas na
gestdo dos negocios, observaremos que
as questdes de conformidade/complian-
ce, aliadas a uma boa gestdo de contro-
les internos e de riscos corporativos,
necessitam de envolvimento da alta
administracédo, conselhos de adminis-
tracdo, gestores de negocios, comités de
auditorias, entre outras partes interes-
sadas, na implementacdo e nas revisdes
periodicas de processos, pois as perdas,
os erros e as fraudes dificilmente aca-
bardo, contudo podem ser minimiza-
dos se forem corretamente aplicados.

Portanto, para que possamos
garantir a efetividade do programa de
compliance de cada organizacdo deveos
seguir os seguintes itens:
> Lembrar que o tom sempre vem de



cima: procurar disseminar a cultura
do controle e do compliance;

> Demonstrar os beneficios e eliminar
0s mitos ou mads interpretacdes para
obter apoio;

> Buscar pessoas certas, engajadas,
com conhecimento que possam
agregar e que os recursos adequados
sejam tecnolégicos ou financeiros;

> Mapear e monitorar processos para
que possamos estabelecer metas de
reducdo de riscos e perdas financei-
ras ou de imagem,;

> Boa comunicagdo e treinamentos,
pois somente assim podemos promo-
ver a transparéncia nos processos;

> Compreender opinides diferentes,
sempre com coeréncia e respeito,
garantir um canal de denuncias,
promover investigacdes quando
necessario, resolver e comunicar
sempre que possivel, pois somente
assim a confianca aparecera;

> Estabelecer critérios de medicdo e
monitoramento, e ndo se esquecer
de promover melhorias no seu pro-
grama de conformidade;

> Provar que a organizagdo tem um
programa, porque a férmula do
sucesso somente aparece quando mi-
nimizamos as san¢des regulatorias.

O Compliance é ferramenta de
Governanca Corporativa, no que se re-
ferem aos sistemas, processos, regras e
procedimentos adotados para gerenciar
os negocios da organizagéo, propor-
cionando o aprimoramento da relacdo
com todas as partes interessadas com o
negocio.

Para isso, devemos alinhar a funcéo
de compliance aos valores e objetivos
da organizacdo, demonstrando a visdo
da organizacdo sobre a funcéo de
compliance, de seu perfil de atuacéo
por meio da gestdo de consequéncias
ou de prevencdo, por isso, a gestdo de
compliance nos negdcios deve ser bem
estruturada e disseminada, por um mo-
tivo bem simples: a responsabilidade
da gestdo de compliance é de todos da
organizacao.

Aproveitando alguém deve estar se
perguntando o que € a gestdo de riscos?
Afinal, j& estd incorporada ao vocabu-
lario corporativo ha algum tempo, so-

mente no vocabuldrio
nio é suficiente, basta
buscar na internet as
fraudes, desvios de
dinheiro publico, rom-
pimento de barragens,
entre outros problemas
causados por negligén-
cia do risco, que os re-
sultados serdo muitos.
Contudo, os controles
internos fazem parte do
dia a dia dos negocios

e do nosso cotidiano.
Para entender melhor
responda as seguintes
questdes:

‘Comun

Centralizagio
Treinamento

Conformidade - Suporte interno

Integracio com os
[processas & passaal

Politicas claras,
programaz de

treinamento ¢ apoio

> Vocé, ao sair de casa hoje fechou a
porta da sala?

> Quando estacionou seu carro acio-
nou o alarme para fechar as portas?

> Quantas vezes vocé acessa o saldo da
sua conta bancdria on-line semanal-
mente?

> Vocé tem um cartdo de crédito e
ao receber a fatura vocé valida os
gastos lancados?

Se vocé respondeu sim para trés
dessas questdes, vocé faz controle
interno e tenta minimizar os riscos,
conforme a descricdo anterior. Porém,
nem todos da organizagdo o fazem isso
internamente. E em decorréncia dos es-
candalos passados e aqueles que estdo
acontecendo no mundo corporativo,
identificamos em nossos estudos, traba-
lhos e pesquisas, que algumas aplica-
¢des de controles internos passam a ser
mais efetivos quando conhecemos os
riscos envolvidos na gestdo de negdcios
e no mapeamento desses riscos.

As pessoas sempre se perguntam
como implementar controles internos
e gestdo de riscos, e a resposta recor-
rente: entender o negocio, implementar
os controles e, obviamente, indicar as
possibilidades de riscos.

Parece simples, mas a auséncia ou
deficiéncias do controle interno pode
estimular desfalques ou dificultar a sua
constatacdo. Serd que existe um bom
sistema de controles internos? Quando
0 implementamos podemos acusar
de forma mais rdpida a necessidade

Organizagio de conformidade

Politicas e procedimentos
50 do progranma

Detectar

Responder

“Exemplo vem de cima®

Juridico & processos Conduta e consequinecias
Auditorias rotineiras
Anadise de conformidade
Gontroles de conformidade

Rastreabilidade e Iﬁpt'l'le'
Efctividade do monitoramenta

Melhoria
continua

Consequéncias claras
a FEEPOZEES gam
cenflites

Sistema abrangente
de contrale

de adocdo de medidas preventivas ou
corretivas que visam a minimizacéo de
perdas decorrentes da ineficiéncia de
representantes do processo ou desvio.
Um sistema de controle interno deve
incluir:

> Implementagdo de planos organiza-
cionais que proporcionem fazer uma
separacdo de funcdes e responsabili-
dades, comumente conhecida como
segregacdo de funcéo;

> Hoje, com a tecnologia, implementar
processos de autorizacdes, aprova-
cdo, armazenamento de arquivos,
modelos de relatdrios, questdes con-
tabeis e financeiras podemos avaliar
os controles contabeis dos ativos,
passivos, receitas e despesas;

> TFazer de forma efetiva o controle
fisico dos bens e direitos; e

> Estabelecer procedimentos corretos
e devidamente documentados que
deverdo ser seguidos por todos os
colaboradores, de cada departamen-
to, no exercicio da funcdo.

Porém, como evidenciamos, o
conhecimento sempre esbarra na falta
de ciéncia do negdcio por alguns pro-
fissionais, na metodologia interna, no
reconhecimento das possibilidades de
controles e nos riscos envolvidos, pois
o fluxo da informacé&o é muito impor-
tante, além de entender onde o negdécio
estd inserido e onde pode chegar.
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Novidades e acontecimentos

COMO A REALIDADE VIRTUAL

PODE TRANSFORMAR A

ECONOMIA
Quando falamos em realidade virtual,
ainda ha uma percepcéo de que as solu-
¢Oes sdo focadas apenas em entreteni-
mento. O ambiente virtual é, comumen-
te, associado a videogames ou a criacdo
de realidades paralelas para diversao.
Néo é a toa: o termo foi criado em
1938 pelo dramaturgo francés Antonin
Artaud para se referir a ilusdo criada
por uma representacdo teatral, que
idealmente deveria se confundir com
arealidade. O que nos escapa € que a
realidade virtual, ou VR, é aplicavel aos
mais diversos ambientes.

O conceito, que existe desde o co-

meco do século passado, tem evoluido
exponencialmente a cada ano. Equipa-

da industria

mentos que antes eram inacessiveis,
complicados e restritos estdo mais
acessiveis e compactos. E possivel ter
um dispositivo imersivo na sala de casa,
conectado a um laptop ou videogame.
Com uma experiéncia cada vez mais
completa e sensorial, a VR abre-se a
amplas possibilidades de uso, como ati-
vidades de escritdrio, para a educagéo e
muitas outras.

Hoje, ja é comum o treinamento
de equipes militares usando realidade
virtual, para desenvolver capacidades
técnicas e de tomada de decisdo. Ligdes
de aviagdo também sdo ministradas
por meio da simulacédo das condicoes
de voo e pilotagem. Na drea médica, o
ambiente virtual permite desenvolver
essas competéncias aplicadas a cirurgias.

Fabricantes de aparelhos eletroni-
cos, maquinas e computadores devem
se adaptar para receber a VR e, assim,
permanecer em relevancia no mercado.
J4& é possivel ver essa mudanca, com as
maiores empresas de tecnologia lan-
cando aparelhos com tecnologia
nativa.

Podemos dizer que,
em um futuro préximo,
setores como o varejo
poderdo empregar o
modelo VR na pro-
mocdo de produtos e
simulacdes de uso. Apli-

cada ao e-commerce, a
tecnologia poderia entregar

uma experiéncia completa e finan-
ceiramente viavel ao permitir que o
cliente simule o uso do produto a partir
de seu préprio dispositivo. A industria,
a tecnologia permitiria a simulacio de
processos, permitindo aperfeicoa-los
sem gerar perdas.

Porém, para que isso se torne
realidade, os setores mais tradicionais
devem estar preparados para receber o
novo modo de aproveitamento de tec-

nologias. A VR ndo se limita a entreter,
mas pode também facilitar a vida didria
e diversas etapas da cadeia econdmica.
Realidade virtual deixou de ser um
conceito futurista e, hoje, se mostra
como o préximo passo da tecnologia. O
setor ndo € o unico interessado nesse
processo: todos os nichos da economia
devem estar atentos aos novos modelos
de uso dos espacgos virtuais e adaptar
seus modelos a usudrios cada vez mais
equipados. E preciso entender que a
mudanga ja estd em curso e € necessario
agir aqui e agora para aproveita-la. Com
o rapido desenvolvimento da realidade
virtual, em breve, quem ndo estiver
adaptado a ela podera ficar para tras.

Fonte: Idg Now

PRIMEIRO CARRO VOADOR
FABRICADO EM SERIE SERA
LANCADO EM MARGO

Esta comecando uma nova era na
industria do transporte. No dia 6 de
marc¢o, foi lancado o primeiro carro
voador produzido em série da histéria
da humanidade. O Liberty sera apre-
sentado pela empresa holandesa PAL-V
no proximo Saldo do Automovel de
Genebra. A marca espera que, apos a
aprovacdo do seu uso nas ruas e no ar,
o veiculo possa ser vendido em 2019.
Tanto é assim que as primeiras
reservas de clientes foram feitas em fe-
vereiro de 2017. Calcula-se que o valor
final de suas duas versdes, o Liberty
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Sport e o Liberty Pioneer Edition, serd
entre 400 e 600 mil délares, respec-
tivamente. Além disso, quem quiser
dirigi-los terd que apresentar nao s6
sua carteira de motorista, mas tam-
bém uma licenca de piloto. Isso ocorre
porque o PAL-V Liberty é uma aeronave
que voa de acordo com os principios
fisicos de um helicéptero.

Seus criadores afirmam que quise-
ram projeta-lo dessa maneira para que
fosse mais facil atender aos rigorosos
padrdes europeus e americanos de
aviacdo e automoveis. Por isso, em vez
de desenvolver um conceito com base
em tecnologias ainda ndo existentes ou
precoces, que necessitem novos regula-
mentos, eles optaram por um produto
de entrega iminente, o qual poderemos
ver cruzando os céus em um futuro
imediato.

Fonte: Cimm

METADE DA INDUSTRIA DO
€ Pais PRECISA DAR SALTO
TECNOLOGICO
Dos 24 setores da industria brasileira,
14 precisam dar um salto tecnoldgi-
co para se adaptar a Industria 4.0,
segundo estudo promovido pela CNI -
Confederacdo Nacional da Industria. O
estudo analisou taxas de produtividade,
exportacdo, importacdo e inovacao de
diversos segmentos industriais brasilei-
ros e realizou uma comparag¢do com as
30 maiores economias do mundo para
avaliar a situacdo das firmas nacionais
nos mercados interno e externo.

O termo “Industria 4.0” passou a
ser utilizado nos ultimos anos para
designar a integracdo de diversos tipos
de tecnologias no processo produtivo.
Entre elas estdo a chamada Internet
das Coisas; a coleta e o processamento
de dados em larga escala (conhecidos
internacionalmente como Big Data), a
impressdo 3D, a robética avancada e a
inteligéncia artificial.

A implantacdo destes recursos faria
parte de uma nova forma de organiza-
¢do industrial vinculada a uma trans-
formacdo mais profunda dos mercados
apelidada de “Quarta Revolucdo Indus-
trial” pela Organizacdo para a Coope-
racdo e Desenvolvimento Econdmico

(OCDE) e por outros féruns internacio-
nais. A ideia foi lancada sobretudo em
paises europeus, como forma de buscar
a ampliacdo da produtividade sem re-
dugdo de custo da forga de trabalho e a
manutencdo da competitividade frente
a ascensdo de novos polos produtivos,
como a China.

Segundo a pesquisa da CNI, ainda
estdo longe de chegar a esse patamar
as industrias brasileiras dos setores de
impresséo e reproducédo; farmoquimi-
cos e farmacéuticos; quimicos; mine-
rais ndo-metalicos; couro e calcados;
vestudrio e assessoOrios; téxteis; ma-
quinas e aparelhos elétricos; outros
equipamentos de transporte; produtos
de metal; maquinas e equipamentos;
moveis; artigos de borracha e pldstico; e
produtos diversos.

Em termos de produtividade, ficam
acima da média dos demais paises ana-
lisados apenas os segmentos extrativis-
ta; de produtos derivados de petrdleo
e biocombustiveis; de metalurgia; e de
fumo. J4 quando considerada a taxa de
inovacdo, o desempenho superior as de-
mais economias ocorre nas industrias
extrativista, alimenticia e de moéveis.

O estudo destaca que a adaptacio a
esta nova organizacéo é diferente em
cada segmento, mas que este fenomeno
é uma realidade e todos os ramos preci-
sam se atualizar para seguir competin-
do nos mercados interno e externo.

Rapidez e obstaculos - “A velocidade
de disseminacdo das tecnologias habi-
litadoras dessa revolugdo indica que a
chegada e a consolidagdo da Industria
4.0 serd, também, muito mais rdpida se
comparada a casos anteriores. A capaci-
dade de a industria brasileira competir
internacionalmente dependerd, portan-
to, da nossa habilidade de promover
essa transformacdo”, diz o estudo.

Segundo a pesquisa, a necessidade
deste salto tecnoldgico se da especial-
mente pelo fato da produtividade da
industria nacional ter caido durante 10
anos consecutivos na comparagdo com
outros paises até 2014. Este problema,
associado as dificuldades de inovacao,
aumentam a distancia entre o Brasil e
as economias mais ricas do planeta.

Jodo Emilio Gongalves, diretor-exe-
cutivo de Politica Industrial da CNI,

destaca a importancia dessas mudancas
em todos os tipos de industria. “Essas
alteracdes sdo estratégicas para empre-
sas numa situacdo de baixa competi-
tividade em relacdo ao mundo e para
quem ja estd inserido, uma vez que este
processo estd ocorrendo em outros pa-
ises. Quem hoje é competitivo, amanhd
pode néo ser”, alerta.

Ele coloca como um dos obstaculos
para a adaptacédo a Industria 4.0 o fato
de muitas firmas ainda néo estarem
familiarizadas com o conceito. “Até trés
anos atras, ninguém sabia o que isso
era. Estamos procurando mostrar que
ndo é ficcdo, que é um fendmeno que
comeca a acontecer e € algo que faz
sentido no mundo e no Brasil para a
insercdo no mercado”, comenta.

Para o diretor, as empresas que
desejem se adaptar a esse novo paradig-
ma devem elaborar seus planos de digi-
talizacdo identificando as necessidades
de atuacdo tecnoldgica e de integracdo
de seus processos produtivos. “E isso
val exigir investimento em moderniza-
cdo, treinamento de pessoal, adaptacao
de tecnologias etc.”, diz.

Fonte Cni

BNDES REDUZ CUSTO DE
FINANCIAMENTO
Banco Nacional de Desenvolvimento
(BNDES) anunciou no inicio da tarde
desta terca-feira (06/03) a reducdo de
seu spread total de 1,7% ao ano para
uma taxa média de 1,3% anuais.

De acordo com Paulo Rabello de
Castro, presidente do BNDES, o banco
espera estar iniciando um movimen-
to de reducdo de taxas que deve ser
repetido por todo sistema financei-
ro. “Esta na cara que nossa reducdo
vai influenciar o mercado. Estamos
tomando a dianteira desse movimento”,
disse Rabello, frisando que a medida
ndo pde em risco a “solidez do banco”.
Os setores definidos como prioritarios
para o recebimento de recurso do
BNDES em 2018 e que poderdo gozar do
spread mais baixo sdo: solar, seguranca
publica e saneamento. E o que Rabello
chama de “os trés S do banco”. Nestes
segmentos, o spread fica até menor
que a média de 1,3% anuais e cai para
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0,9% ao ano. Em outros casos, como nas
linhas que financiam a importacdo de
equipamento sem similar nacional, o
spread subiu de 1,7% ao ano para 2,1%
anuais. “Subiu porque néo da pra fazer
milagre. O spread do banco era um so,
1,7%, para reduzir a taxa aos setores
prioritarios precisou elevar ou outros”,
disse. Junto com a diminui¢do do spre-
ad, o BNDES também est4 alongando os
prazos maximos total doa financiamen-
tos e aumentando a participacdo nos
investimentos.

Sobre o alongamento dos prazos,
tanto de caréncia quanto de amortiza-
¢do, Rabello detalhou que valem para
o0s projetos de financiamento a projetos
de infraestrutura. Investimentos em
ferrovias, rodovias, hidrovias e mobi-
lidade urbana poderdo ter prazos de
até 34 anos e antes era de 20 anos. H3
ainda outras trés faixas de prazos: até
24 anos para projetos de energias alter-
nativas, portos, aeroportos, exportagdo
e desenvolvimento regional. Financia-
mentos a educacdo, saude, seguranca
e telecomunicacdes terdo prazo de até
20 anos.

O banco anunciou também a cria-
¢do de um conselho de “notaveis” que
vdo analisar e validar as estratégias
da instituicdo para o futuro. Entre os
nomes ja confirmados estdo Ellen Gra-
cie, Delfim Netto, Ozires Silva, Alysson
Paulinelli, Eduardo Villas Boas, Carlos
Ivan Simonsen Leal, Gastdo Toledo e
Sérgio Moreira Lima.

Fonte Epoca Negécios

CRESCEM A EXPEIR'I:A(;T\U EA

IMPORTACAO DE MAQUINAS
A exportacdo e a importacdo de maqui-
nas e equipamentos abriram o ano de
2018 em alta, segundo o balango divul-
gado pela ABIMAQ na ultima quarta-
-feira (28 de fevereiro). As exportagdes
em janeiro deram um salto de 84,4% na

comparacdo com o mesmo més do ano
passado.

Para a ABIMAQ, “o forte crescimen-
to observado é reflexo de um resulta-
do de janeiro de 2017 muito baixo, o
segundo pior més janeiro desde 2006”.
De outro lado, reconhece a entidade, as
vendas externas mantiveram o volume
médio mensal dos anos de 2011 e 2012
de US$ 820 milhdes. Em relacdo a de-
zembro, houve queda de 11,7%, o que
se explica pela sazonalidade do setor.

cutivos de reducdes), as importacdes
comecaram a apresentar crescimento,
mas ainda assim esta longe de voltar a
apresentar valores mensais proximos
aos anos de 2011 a 2013.

MERCADO INTERNO - O fatura-
mento do setor de maquinas e equi-
pamentos apresentou nova retracdo
em janeiro. As vendas realizadas pela
Industria de Bens de Capital Mecénicos
registraram queda de 19,1%, resultado
da reducdo nas vendas para o mercado

RESUMO DE DESEMPENHO - JANEIRO 2018

R$ milhdes constantes

Variagdo percentual sobre

Variaveis
Més/Ano Més anterior Més do ano anterior
Receita liquida total 4.389,50 -19,1 -1,1
Receita liquida interna  1.753,80 -24,8 -40,6
Receita liquida aparente  6.303,61 -0,9 -12,8

US$ milhdes Variagdo percentual
Variaveis " " . ~ .
Més/Ano Mé@és anterior Més do ano anterior
Exportagdo 820,93 -11,7 +84,4
Importacao 1.243,09 +17,1 +10,5
Saldo -422,15 +220,5 -37,9

“De forma geral, boa parte da me-
lhora observada nos ultimos meses das
exportacdes pode ser explicada pelo
crescimento da atividade econémica no
mundo, e também pela fraca demanda
interna que tem influenciado muitas
empresas a manterem suas atividades
produtivas nas exportagdes, ainda que,
eventualmente, com rentabilidade
reduzida em funcdo do cAmbio aprecia-
do”, analisa a ABIMAQ.

J& as importacées cresceram tanto
na comparacgdo com janeiro de 2017
(10,5%), quanto em relacdo ao més
anterior (17,1%). De acordo com a
ABIMAQ, desde setembro de 2017 (en-
cerrando um ciclo de 14 meses conse-

T

(111 NEGCIOS:

110010 CIMM,

interno (-24,4%). Ja na comparacdo
com janeiro de 2017, a queda foi menos
intensa, de apenas 1,1%. A ABIMAQ
lembrou que a receita liquida total de
janeiro ficou 46% abaixo do resultado
médio dos meses de janeiro no periodo
pré-crise (2010-2013)

O NUCI - Nivel de Utilizacao da Ca-
pacidade Instalada do setor em janeiro
ficou em 71,5%, indice 4,6% inferior a
dezembro (74,9%) e 7,6% superior ao
meés de janeiro de 2017 (69,3%). A car-
teira de pedidos, que em 2017 oscilou
ao redor de 2,5 meses, iniciou o ano de
2018 com 2,1 meses.

Fonte Usinagem Brasil
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TECNOLOGIA

Desgaste de broca
helicoidal de metal duro
na furacao de aco
ferramenta VF800 AT

por DIEGO T. DE ALMEIDA | JOAO H. C. DE SOUZA | RICHARD STIEGEMEIER
ANGELICA P. L. DE OLIVEIRA | AUGUSTO CESAR DOS SANTOS

Dentre todos os processos de transformagdéo mec@nicos empregados
na manufatura, a furacdo é uma das operacdes mais utilizadas,
envolvendo severas condicdes de corte. Entender e atuar sobre essas
condicdes pode resultar em elevados ganhos de produtividade.

importantes no cendrio da econo- aplicacOes abaixo de 250° [2].

0 s processos de usinagem sdo muito utilizado em operacdes que envolvem

mia atual, pois tornam possivel a

Devido a sua composicdo quimica,

confeccdo de pecas de geometria com- as principais caracteristicas apresen-
plexa de uma maneira rdpida e barata,  tadas pelo ago VF800 AT sdo: elevada
empregam milhares de pessoas, e sdo temperabilidade?, elevada resisténcia
mundialmente utilizados. Devido a essa  ao amolecimento pelo calor, boa resis-
importancia e a sua vasta utilizacéo, téncia ao desgaste em temperaturas

muitas pesquisas nesta area tém sido
realizadas visando reduzir os custos de
producéo e melhorar a qualidade do
produto.

Os processos de usinagem por
furacdo, somavam um total de 33% das
usinagens realizados na década de 90,
dentre os processos de torneamento,
fresamento, retificacdes e outros. A
figura 1 ilustra os percentuais de cada
processo [1].

0 ago VF-800AT! é um aco voltado
para aplicacdes que necessitam elevada
resisténcia ao desgaste, elevada tenaci-
dade e dureza. Desta forma, é utilizado
nas industrias como principal aplicacdo
na fabricacdo de matrizes e puncdes de
ferramentas devido sua baixa fragili-
dade a trincas e deformacdes durante e
apds os processos de usinagem, sendo
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Tempo de Usinagem Numero de Operagoes

<

B 5% retificacioe outors ] 25% Furagio B 2% Retificacio e outors

. 20% Fresamento . 40% Torneamenta . 25% Fresamento

Figura 1 - Participacdo percentual dos processos de usinagem

. 33% Furagiio

W 307 Tormeamento



elevadas, excelente tenacidade3, boa
usinabilidade entre os acos-ferramen-
ta, excelente resisténcia a choques
térmicos devidos aos aquecimentos e
resfriamentos continuos, fazendo com
que o surgimento de trincas térmicas
seja reduzido [3, 4].

Portanto, o objetivo deste trabalho é
analisar o desgaste ocorrido em brocas
helicoidais de metal duro utilizadas no
processo de furagdo do aco ferramenta
VF 800AT e avaliar em estudos futuros,
a possibilidade de melhorar o rendi-
mento, alterando parametros, concen-
tracoes de dleos, aumentando profun-
didade de furo até o limite da broca e
realizando testes até o final da vida util
das mesmas.

» MATERIAIS E METODOS

As atividades realizadas neste estudo
foram executadas de acordo com o
fluxograma apresentado na figura 2.

O estudo foi realizado em duas etapas,
sendo que na primeira etapa, apds ob-
ter os parametros inicias de usinagem,
parametros de medicdo, e defini¢do do
fluxo do trabalho, foi realizado o expe-
rimento garantindo que as varidveis
mencionadas abaixo
ocorressem da melhor
forma. Posteriormente,
foi dado inicio a segun-
da etapa, continuando
o trabalho iniciado na
etapa 1 até a fase final
do teste.

A ferramenta
aplicada nos testes de
furacéo foi a broca
helicoidal de metal

Definigao dos Materiais
Selegio dos Fabricantes
Faixa de Parametros Analisados

duro* marca Sandvik Coromant, modelo
860.1-0910-045450-A1-PM 4234. A classe
do metal duro € K15, pois esse substrato
de metal duro contém fase gama, com
boa resisténcia ao desgaste e oxidacao.

O revestimento dessas ferramentas é o
nitreto de aluminio e cromo (AICrN) que
possui micro dureza de 3.200 HVS. Esse
revestimento proporciona uma excelente
resposta as elevadas tensdes mecéanicas e
térmicas do processo de furagdo. Na figu-
ra 3 sdo ilustradas as principais dimen-
sOes e detalhes da geometria.

PL
/N
=y pcsia @-
¥ R b
LGF
OAL

DC 9,lmm
DUON 10,0mm
SIG: 1472
OAL: | 103mim -
LCF: 61mm
LU: 47mm

Figura 3 - Geometria e dimensdes da broca
modelo Coromant 860

Os testes de usinagem por furagédo
foram realizados utilizando o centro de
usinagem vertical modelo
VCN510, da marca Mazak,
sendo que a maquina possui
cursos de operacdo de 610
X610x1.060 mm (X, Y, Z),
equipada com eixo-arvore
de 12.000 rpm e poténcia do
motor principal de 11 kW.
Para reduzir ao maximo
os efeitos da fixacdo na
ferramenta nos resultados
do ensaio, foi utilizado um

Planejamento dos Experimentos

Caracterizagao e Custo

Poténcia e Esforgo vs.
Comprimento Usinado

das Ferramentas

Anilise do Desgaste
das Ferramentas

Tempo de Usinagem
vz. Material de Corte

Anilise dos Resultados

Concluséo

Figura 2 - Fluxograma das etapas do estudo

mandril de fixacdo hidrdulica marca
Schunk, modelo Tendo-E, com didmetro
de sujeicdo de 20 mm, equipado com
pinca de reducdo do tipo selada 20-10.
As medicdes das geometrias 2D
e 3D7 das brocas foram realizadas
utilizando a maquina de medigdo mi-
crométrica, modelo Venturion 450/6
da marca Zoller. Para aquisicédo das
imagens da méquina Zoller, foi utili-
zada uma lupa eletronica da marca
Dino-Lite, modelo AM4115ZTL com
faixa de ampliacdo de 40 vezes. As
imagens tiradas, posteriormente sdo
utilizadas na andlise dos dados. Deta-
lhes do aparato experimental podem
ser visualizados na figura 4.

Lupa Eletrdnica

Figura 4 - Aparato para medicdo do desgaste em
brocas helicoidais

TAco VF-800 AT: aco para trabalho a frio, com composigao
quimica especialmente desenvolvida para proporcionar boa
resisténcia ao desgaste associada a elevada tenacidade
Tem elevada temperabilidade, podendo ser temperado ao ar
ou em dleo, inclusive com aquecimento em forno a vacuo.
Reduzida susceptibilidade a trincas durante e apds usinagem
por eletroerosdo em comparag&o aos agos da série D. Nao
existem equivaléncias normativas. Cores de identificagao:
Branco-Azul-Branco [villaresmetals.com.br].
2Temperabilidade: propriedade do material de suportar o
processo de témpera. Témpera é um tratamento térmico
caracterizado pelo resfriamento em velocidade superior a
velocidade critica de témpera de uma liga ferro-carbono,

a partir de uma temperatura acima da zona critica para os
agos hipoeutetdides e geralmente dentro da zona critica para
0s agos hipereutetdides, resultando em transformagao da
austenita em martensita.

3Tenacidade: € a energia mecanica, ou seja, 0 impacto
necessario para levar um material a ruptura. Se um material
é tenaz ele pode sofrer um alto grau de deformagdo sem
romper.

“Metal Duro: material que consiste em carbonetos metalicos
de tungsténio, titanio, tantalo ou molibdénio, tendo como
aglomerante o cobalto. E fabricado por metalurgia do pd,
que consiste nas etapas de misturas de pds, prensagem e
sinterizagéo. Como produto final tem-se o metal duro na
forma de insertos e pastilhas para usinagem. O metal duro
apresenta elevada dureza; contudo, sua tenacidade € inferior
ado ago rapido.
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TECNOLOGIA

> RESULTADOS E DISCUSSAD

A broca utilizada nos ensaios apresen-
tou um padréo de desgaste continuo.
As marcas de desgaste comegaram

a surgir a partir dos 100 furos exe-
cutados e se concentraram no gume
principal. As marcas caracteristicas
de desgaste de flanco foram evoluindo
com o aumento da solicitacdo térmica
e do ataque abrasivo do material da
peca. O desgaste de flanco comecgou a
se acentuar a partir da execucdo de 240
furos, de forma regular.

A figura 5 mostra a evolugdo do
desgaste da broca, até completar 500
furos (15 metros lineares de furacéo),
ndo chegando ao final de vida util da
broca conforme estipulado por norma
ISO° 3685:1993, onde o desgaste que ca-
racteriza o final da vida 1util da broca é
de 0,30 mm uniforme a aresta de corte.
Desta forma, foi necessario a utilizagdo
de métodos estatisticos para avaliacéo
do critério de vida util da broca.

A broca apresentou inicialmente
a adesdo de material. Essa adesdo em
nenhum momento foi expressiva e se
concentrou principalmente na superfi-
cie de saida do gume transversal. A me-
dida que os testes avancavam, come-
caram a aparecer pequenas marcas de

(al Broca nava

(k) Broca com 240 furos

0.18 mm
-~
“w

(c) Broca com 500 furos

Figura 5 - Detalhes do desgaste em
vista lateral da broca

desgaste de flanco e adesdo de material
concentradas no gume principal da
broca. Ap6s comecar a surgir as marcas
de desgaste, os mesmos foram evoluin-
do de forma lenta até serem atingidos
0s 500 furos. A figura 6 apresenta a
vista de topo da broca com a progres-
sdo do desgaste.

Sob todos os efeitos analisados,
ndo foi possivel verificar influéncia
do revestimento de nitreto de cromo
e aluminio (AICrN) sobre os resulta-
dos apresentados, pois nas andlises
microscépicas ndo foram visualizados
problemas como desplacamento ou
remocdo do revestimento pelos efei-
tos do processo de furacéo.

(a) Broca nova

.[b] Broca com 240 furos

() Broca com 500 furos

Figura 6 - Detalhes do desgaste na vista
de topo da broca

Na figura 7 estdo plotados valores
médios do desgaste, assim como a linha
de tendéncia, que descreve a equacdo da
reta imposta para esse comportamento.

A equacdo da reta, definida pela
tendéncia linear exposta na figura 7,
permite estimar o final da vida util
para a ferramenta, sendo ela calculada
conforme norma ISO 3685:1993, onde
se estima o VBmax. (largura maxima
de desgaste de flanco) de 0,3mm em
tendéncia média e 0,6 mm em picos.

16 / REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR / MAR/ ABR 2018

Curva de Desgaste - Material VFBO0AT

y=0,0073x - 0,0125
R*=0,9793

Figura 7 - Curva de tendéncia do desgaste da
ferramenta no ago VF800 AT

‘ y=0,0073x-0,0125 Equacdo1

Onde:

y = Desgaste de flanco maximo
admitido [mm)];

x = Comprimento maximo de
furacéo [m].

Aplicando a equagdo, nas condi¢oes
de VBmax = 0,3 mm, € possivel calcular
a estimativa de vida final da ferramen-
ta, conforme apresentado a seguir:

y =0,0073x - 0,0125
0,30 = 0,0073x - 0,0125
0,30 + 0,0125 = 0,0073x
x = 0,3125/0,0073

X =42,8 m ~ 1.284 furos

Conforme indicado pelos resultados
das equagdes, é possivel estimar que
o final de vida util para as ferramen-
tas, utilizando VBmax = 0,3 mm, seria
quando estas executassem 1.284 furos,
ou seja, 42,8 metros lineares.

62D: desenho bidimensional, sem a referéncia de profundidade.
73D: resulta de abreviagdo da denominagao trés dimensdes.
Também ¢é linguagem coloquial no segmento de ferramentarias
para denominar a representagao grafica eletronica
(modelamento) de uma pega em trés dimensoes.

81S0: do inglés International Organization for Standardization,
que significa Organizag&o Internacional para Padronizagao.

E uma entidade que atualmente congrega associagdes de
padronizagao/normalizag&o de 170 paises.



> CONCLUSAD

Através da metodologia utilizada para

determinacédo do desgaste de broca he-

licoidal de metal duro na usinagem por

furacdo do ago ferramenta VF800 AT,

foi possivel obter uma série de conclu-

soes, dentre elas:

> Observar e identificar os fatores que
influenciam no desgaste de ferramen-
tas de corte, definindo desta forma, a
curva de desgaste da ferramenta;

> 0O desgaste de quina foi predominan-
te nos ensaios, sendo ocasionado,
principalmente, pelo mecanismo
de abrasdo. Além disso, também se
verificou a aderéncia de material
sobre o gume e sobre a quina das
ferramentas e;

> O trabalho foi de fundamental
importancia para o conhecimento
sobre usinagem e as causas que
determinam a vida util de uma
ferramenta de corte, possibilitando
assim, atingirmos nosso objetivo de
identificar em forma de gréaficos, a
curva de vida de uma ferramenta.
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QUALIDADE DA GESTAO

A RECUPERACAO ESTA Ai

por HORST SCHROEDER

Ha uma luz no fim do tunel que demonstra esperanca na retomada da
economia com niveis elevados de crescimento.

dicdo: em 2018, o rumo da econo-

mia é cada vez mais claro, na exata
medida em que o rumo da politica é
cada vez mais incerto. Isso ndo quer
dizer que exista um descolamento das
duas partes, mas, sim, que elas se en-
contrardo mais adiante e sé ai sabere-
mos se a retomada atual sera transfor-
mada em sustentada ou se viveremos,
mais uma vez, um “voo da galinha”.
Costumo dizer “nesse exato momento, a
economia descolou da politica”.

Voltemos a economia. Noticias que
costumdavamos ouvir a um pouco mais
de dois anos atras: a inflagdo oficial de
2015 é de 10,67% ao ano, a maior desde
2002, Copom decide manter a taxa de
Selic estavel em 14,25% ao ano e o PIB
cai 3,8% em 2015 e tem o pior resultado
em 25 anos.

E quais sdo as manchetes hoje: Os
juros caem pela décima primeira vez
seguida e vao a 6,75% ao ano, menor
nivel historico. Este artigo foi escrito
em 20 de marco em plena reunido
do Copom, quando for
publicado com certeza a
SELIC sera de 6,5% ao ano.
A inflagéo de fevereiro
acumulada nos ultimos
12 meses é de 2,84 %,
pasmem muito menos
que a inflacdo acumula-
da na Gra-Bretanha que
nos ultimos 12 meses

E m nosso Pais vivemos uma contra-

AMENTAL.COM.BR / MAR/AB

encerrados em 31 de janeiro de 2018
é de 2,959% ao ano. Apds dois anos de
queda, PIB sobe 1% em 2017.

Existem muitas razdes para que
eu esteja otimista e transmito a seguir
algumas consideracoes:

1) Mercado externo altamente
positivo para investimento em paises
emergentes, vivendo um momento sem
precedentes de crescimento dissemina-
do, segundo a OCDE , que revisou suas
projecdes e o PIB mundial deve crescer
3,9% ao ano em 2018 e 2019, inflagdo
baixa, juros baixos e muita liquidez;

2) Recuperacdo da economia com
muita capacidade ociosa. A NUCI (Nivel
de utilizacdo da capacidade instalada)
estd em 75% o que representa espaco
enorme para crescimento
sem inflacdo;

3) Espectro politico migrando da es-
querda em diregdo a politicas liberais.
Se despontar um candidato reformista,
entdo ninguém segura o Pais. Sem con-
siderar que a Bolsa engatou uma alta
formidavel nos ultimos dois anos, com
o candidato reformista se consolidando
nas pesquisas.

4) O quarto ingrediente podera
consolidar o maior ciclo de valorizagdo
de nossa histdria. Superior inclusive ao
grande ciclo anterior, que trouxe ganhos
incriveis de +2.051% para quem
investiu na Bolsa.




Figura 1 - Participagdo percentual dos processos

Isso ja esta acontecendo e qual é o quarto ingrediente da

tese? 'Copom: o Comité de Politica Monetaria foi instituido em 20 de junho de 1996, com o objetivo
de estabelecer as diretrizes da politica monetéria e de definir a taxa de juros. A criagdo do
Comité buscou proporcionar maior transparéncia e ritual adequado ao processo decisorio,
a exemplo do que ja era adotado pelo Federal Open Market Committee (FOMC), do Banco
Central dos Estados Unidos, e pelo Central Bank Council, do Banco Central da Alemanha. For-
malmente, as competéncias do Copom s&o definir a meta da Taxa Selic e divulgar o Relatdrio
de Inflagao
2SELIC, Taxa: também chamada simplesmente de taxa basica. No Brasil € a taxa de financia-
mento no mercado interbancdrio para operagdes de um dia, ou overnight, que possuem lastro
em titulos publicos federais, titulos estes que s&o listados e negociados no Sistema Especial
Phase 1 de Liquidag&o e de Custddia — SELIC [wikipedia.org].
3PIB: sigla para Produto Interno Bruto e representa a soma (em valores monetérios) de
todos os bens e servigos finais produzidos em uma determinada regido (quer sejam paises,
estados ou cidades), durante um periodo determinado (més, trimestre, ano, etc). O PIB é um
10 1972 1304 197 SV %0 1561 1964 164 KM 1390 13] 1394 1396 1394 3000 OO 7004 008 J004 MO 103 oie Zeis dos indicadores mais utilizados na macroeconomia com o objetivo de mensurar a atividade
econémica de uma regido.

Partindo de base 100, o gréfico mostra a valorizagéo do 4OCDE: a Organizagao para a Cooperag&o e Desenvolvimento Econdmico € uma organiza-
preco das commodities ao longo das ultimas décadas. A ¢&o internacional de 35 paises que aceitam os principios da democracia representativa e
légica é simples e pode ser resumida em um pI‘OVéI‘biO por- da economia de mercado, que procura fornecer uma plataforma para comparar politicas

PO . econdémicas, solucionar problemas comuns e coordenar politicas domésticas e internacio-
tugués: “Ndo ha bem que sempre dure, nem mal que nunca . q bros d ) evado Prod
be” nais. A maioria dos membros da OCDE é composta por economias com um elevado Produto
se aca .

Interno Bruto (PIB) per capita e Indice de Desenvolvimento Humano (IDH) e s&o considerados
paises desenvolvidos.

100

——SLF GEC1 ER (1970 1991) and Blesthberg O EF (a3 of 1991)

sCommodity: do inglés, significa mercadoria. E utilizado nas transagées comerciais de pro-

Horst Schroeder dutos de origem primaria nas bolsas de mercadorias. O que torna os produtos de base muito
Empresério, economista, Professor titular da Univille e palestrante sobre importantes na economia € o fato de que, embora sejam mercadorias primarias, possuem
Cendrios Econémicos. cotagao e negociabilidade globais. Portanto, as oscilagdes nas cotagdes destes produtos de
horst.schroeder@terra.com.br base tém impacto significativo nos fluxos financeiros mundiais, podendo causar perdas a

agentes econdmicos e até mesmo a paises [wikipedia.org].

TOP LINE ha 15 anos exceléncia em moldes
parainjecao de termoplasticos e aluminio.
Atuando em diversas areas do setor, como:
automotivo, eletroeletroténica, hospitalar,
eletrodomeéstico e construgao civil.
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0 primeiro passo na jornada
da Industria 4.0

uito tém-se falado em Industria
M 4.0 atualmente, mas afinal o que
é Industria 4.0?

O “termo” Industria 4.0 originou-se a
partir de um projeto de estratégia do
governo alemao voltado a informati-
zagdo da manufatura. Seu fundamento
bésico implica que ao conectar maqui-
nas, sistemas e ativos, as empresas po-
dem criar redes inteligentes ao longo de
toda a cadeia de valor, e que também
podem controlar os médulos da manu-
fatura de forma auténoma, criando-se
a fabrica do futuro, também conhecida
como “Smart Factory”.

Desta forma, o “conceito” de Indus-

por JAISON VIEIRA

tria 4.0 engloba as principais inovagdes
tecnoldgicas dos campos de automagao,
controle e tecnologia da informacéo,
aplicadas aos processos de manufatu-
ra. Estes processos tendem a se tornar
cada vez mais eficientes, autbnomos e
customizdveis através de sistemas cyber
fisicos?!, internet das coisas e internet
dos servigos. Isto significa um novo
periodo no contexto das grandes revo-
lugdes industriais.

Porém, ndo se pode sair de uma
fabrica “desconectada” e transforma-
-la em uma fébrica integrada com um
simples 5W2H2 (plano de acdo). Esta
transformacédo envolve muitas mudan-
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cas dentro de uma organizacdo, desde

a cultura, até a alteracdo de processos.
Para que estas mudancas sejam efica-
zes é necessario que se crie um projeto
e que este possa ser segmentado em
fases. Uma verdadeira Jornada para a
Industria 4.0, que geralmente é dividida
em trés grandes etapas (passos):

0 Integracdo vertical e sistemas de

producdo em rede;

e Engenharia de ponta a ponta
através de uma cadeia de valor;

e Integracdo horizontal através de

redes de valor.



Neste momento iremos focar no pri-
meiro passo: Integracao vertical, onde
os sistemas de producdo estdo conecta-
dos em rede e os dados/informacdes sdo
coletados e monitorados em tempo real.

Nas empresas que ja possuem um
ERP (Enterprise Resource Planning)

- ferramenta corporativa capaz de
controlar todas as informacdes de uma
empresa, integrando e gerenciando da-
dos, recursos e processos — na maioria
dos casos, este ERP ndo esta diretamen-
te conectado com as maquinas, hd uma
lacuna que sdo suprimidas com o envio
de informacgdes impressas para o par-
que fabril e o retorno das informacdes
ao sistema se da de forma digitada.

O sistema € alimentado
com as informages
da fibrica

Va

Paradas, quantidades
produzidas e refugadas
sdo registradas
manualmente

£

As maquinas sdo
programadas de acordo
com a ordem de producao

\\_/

Desta forma, se faz necessario
a implantacdo de um software MES
(Manufacturing Execution System). O
MES é uma conexdo entre o ERP e as
maquinas, que leva o que foi planejado
para a maquina de forma automatica e
reporta ao ERP tudo o que acontece em
tempo real. Assim, o MES supre total-
mente dquela lacuna que existe entre
0 ERP e o parque fabril das empresas,
eliminando todas as atividades manu-
ais no fluxo deste processo.

Porém, para que o software MES
funcione corretamente sdo necessarios
alguns equipamentos. Estes equipa-
mentos fazem a coleta automatica de
dados da maquina e o input de infor-
macdes, podendo serem divididos em

As ordens de predugdo
sdo geradas no ERP

)

As ordens de produgio
s impressas e levadas
para a fabrica

dois grupos: o coletor de sinais e a
interface homem-maquina (IHM)3.

O grupo de equipamentos coletores
de sinais sdo os equipamentos respon-
saveis por receber o sinal da maquina,
identificar qual este sinal, de onde esta
vindo, transformé-lo em ‘dados’ e envia-
-lo para o servidor do software MES. Nem
sempre as maquinas estio preparadas
para serem conectadas na rede, por isso,
de maneira geral, podemos encontrar 03
tipos de méquinas nos parques fabris: o
primeiro tipo, sdo maquinas mais antigas
que ndo possuem nenhum tipo de senso-
riamento; o segundo, sdo maquinas que
j4 possuem sensoriamento, porém néo
estdo conectados a um Controlador Logi-
co Programavel (CLP)% e, o terceiro, sdo
as maquinas que possuem sensoriamen-
to, elas estdo conectadas com um CLP

e podem ter ou ndo um Sistema de
Supervisdo e Aquisicdo de Dados®
(SCADA - Supervisory Control
and Data Acquisition). Para
estas maquinas que possuem

CLP, SCADA ou DCS (Sistemas

de Controle Distribuido®) é

necessdrio a instalacdo de um

driver OPC’ (OLE for Process

Control”, onde OLE significa

“Object Linking and Embed-

ding) para que este driver leia
a linguagem destes sistemas e
para que transforme em informa-
cOes para o software MES. Na figura
abaixo, o fluxo ideal para anélise do
parque fabril:

TECNOLOGIA

ISistema cyber fisico : um sistema ciber-fisico (cyber-phy-
sical system - CPS) é um sistema composto por elementos
computacionais colaborativos com o intuito de controlar
entidades fisicas.

25W2H: o 5W2H, basicamente, é um checklist de determi-
nadas atividades que precisam ser desenvolvidas com o
maximo de clareza possivel por parte dos colaboradores da
empresa. O acrénimo referencia as perguntas que se iniciam
(em inglés) por: Who? (Quem?) What? (O qué?) Where?
(Onde?) When? (Quando?) Why? (Por que?) How? (Como?)
*IHM - Interface homem maquina: o IHM é um equipamento
com algum tipo de visor ou tela que fornecem informagdes e
controle necessarios para que o usudrio realize uma determi-
nada tarefa com o sistema interativo. Seu objetivo é permitir
que qualquer usuario seja capaz de executar fungdes em
uma maquina.

“Controlador légico programavel (CLP): segundo a NEMA
(National Electrical Manufacturers Association), é um apare-
Iho eletrénico digital que utiliza uma meméria programavel
para armazenar internamente instrugdes e para implementar
fungdes especificas, tais como ldgica, sequenciamento,
temporizagao, contagem e aritmética, controlando, por meio
de mddulos de entradas e saidas, varios tipos de maquinas
ou processos.

SSistema de supervisao e aquisicao de dados (SCADA):
também chamado de software supervisério ou software
SCADA, sdo sistemas que utilizam software para monitorar
e supervisionar as variaveis e os dispositivos de sistemas
de controle conectados através de servidores/drivers de
comunicagéo (drivers) especificos.

Sistema de controle distribuido (DCS): é um equipamento
da drea de automagéo industrial que tem como fungédo
primordial o controle de processos de forma a permitir uma
otimizagao da produtividade industrial, estruturada na dimi-
nuigdo de custos de produgédo, melhoria na qualidade dos
produtos, precisdo das operagdes, seguranca operacional,
entre outros.

7OLE for process control (OPC): o OPC é um padréo indus-
trial para intercomunicag&o entre sistemas

baseado na arquitetura de cliente/servidor. OCP é o nome
original de uma especificagdo de normas desenvolvidas em
1996 por um grupo de trabalho industrial para a industria de
automag&o. A norma especifica a comunicagéo de dados
da planta em tempo real entre os dispositivos de controle de
diferentes fabricantes.

Coleta de sinais das méaquinas

Miéquinas

de 24V

Maquinas sem

sensorizadas | sensoriamento

Conectar sensol Conectar modulo
de esclo ae /0 20 servider
modulo 170 MES

Imszalar
Madulo I/0

Maquinas

Maguinas com CLPs

Instalar sensor
de ciclo simples

Sistema

software

Coleta automatica
de dados

Instalar CLP na rede

Instalar driver OPC pora
entender a linguagem do CLP
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TECNOLOGIA

O grupo de equipamentos IHM sdo
os equipamentos de interacdo com o
operador da maquina, podendo ser
tablets, smartphones, computadores,
coletores RF (Radio Frequéncia), com-
putadores industriais e IHM industriais.
Ha casos em que ha grande automacao
na maquina e que ndo ha necessidade
de IHM. Porém, na maioria dos outros
casos, é ainda necessdrio a interacdo
do homem com a maquina com um
dispositivo externo, na qual o opera-
dor registra os eventos que ocorreram
no periodo que ele estd responsavel
pela maquina: como uma mudanca na
Ordem de Producdo; ou uma alteracdo
de status, na qual a maquina parou de
emitir o sinal de ciclo por um tempo
qualquer, voltou a emitir, e o operador
justifica o que ocorreu naquele momen-
to de parada, como por exemplo, uma
quebra de ferramenta.

Por fim, com base nos equipamen-
tos descritos anteriormente, podemos
arquitetar uma solucdo para dar o
primeiro passa na Jornada da Industria
4.0, conforme imagem abaixo.

Assim é possivel monitorar cada
maquina, saber o status atual de cada
uma, saber a ordem de producédo que
estd alocada, o quanto foi produzido, o
quanto falta para produzir, o quanto foi
reprocessado ou o quanto foi refugado,
quantas paradas teve, de quanto durou
as paradas, se houve quebra de ritmo e
quantas vezes foram as quebras de rit-
mos, dentre outras informacdes. Estas
informagdes podem ser acessadas em
relatérios ou até mesmo serem transmi-
tidas através de Andons® pela fabrica.
Assim todos tém acesso a informacgao
em tempo real e é possivel atuar instan-
tAneamente caso ocorra algum desvio.

Claro que para alcancar este primei-
ro passo hd uma necessidade de investi-
mentos em hardware e software, e pelo
momento atual da economia ha um
grande receio das empresas em realizar
o desembolso. Mas fazendo o exercicio
de olhar para alguma empresa conheci-
da, quanto é possivel ser mais compe-
titivo com a reducdo de uma hora de
parada de maquina, em cada méaquina,
em um més? O quanto isso representa-

Usuarios ERP

ria financeiramente para esta empresa?
Ou, qual o ganho em saber exatamente
0 momento que determinada maqui-
na, ou a maquina gargalo do processo,
teve um desvio e poder prontamente
acionar a cadeia de ajuda? Ou ainda,
precisar o hordrio de término da ordem
de producéo e passar uma informa-

¢do clara ao cliente? Com todos estes
beneficios e suas quantificacées é
possivel fazer o célculo do payback? de
um projeto destes e comecar a propria
jornada. Ha empresas e profissionais
preparados, que poderdo conhecer o
seu processo e propor uma solucdo den-
tro de sua realidade. Néo fique de fora,
este é um caminho sem volta!

8Adons: é uma ferramenta de gestdo do Lean Manufactu-
ring, que se utiliza de sinais luminosos e/ou sonoros para
avisar que ha algum defeito na cadeia de producéo.
%Payback: Payback é o tempo decorrido entre o investimento
inicial e 0 momento no qual o lucro liquido acumulado se
iguala ao valor desse investimento. O payback pode ser:
nominal, se calculado com base no fluxo de caixa com valo-
res nominais, ou, presente liquido, se calculado com base no
fluxo de caixa com valores trazidos ao valor presente liquido.

Chao de fabrica

Tablets Painel Pc Desktop

IHM

Leitor de Cod.

de Barras  Coletor RF

ANDON OEE

jaison.vieira@totvs.com.br
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Jaison Vieira, engenheiro de produ¢do mecanica, especialista em engenharia de produgdo enxuta (lean manufacturing), especialista em siderurgia (processos down stream),
atualmente atuando como consultor especialista em manufatura, conduzindo projetos MES de IndUstria 4.0.



curomold.

BRASIL

Feira Mundial de Construtores de Moldes
e Ferramentas, Design e Desenvolvimento
de Produtos

Da idela a producao em série

“Lancamos um produto exclusivo “Saimos daqui com excelentes “Encontramos um publico gualifi-
na EuroMold BRASIL. Pelo retorno perspectivas de negocios e a cado, gue guer se renovar com as
gue Ja tivemos, estamos muito certeza de retornarmos na novidades do setor. O que reforcou
satisfeitos com o resultado.” proxima EuroMold BRASIL."” a importédncia da nossa presenga.”
Robert Weber, da suiga EUKLID W.S. Hazejager, da alema ALWA Renata Sollero, da israelense OBJET

Voldando o Amanha

Garanta um futuro promissor para os seus negocios
investindo hoje na acdo mercadologica mais efativa

A Euromold BRASIL, em sua 4° edicao, ja esta consolidada
comoe um importante evento para construtores de moldes
no mundo. Situada em Joinville, um dos grandes polos de
ferramentarias da América Latina, produzindo moldes para
todo o Brasil, e paises como Alemanha, EUA e Japao.
Acontece conjuntamente & Interplast, o maior evento do
setor plastico do ano na América Latina, que retne
expositores e visitantes de diversos paises ha 20 anos.

Visite o Site:

Venha para onde os negdcios acontecern, e molde o
futuro do seu negocio para o sucesso.

Evento Simultaneo: (47)38513000 s 14-17 AgOStO 2018

— feiras@massebrasil.com.br “ESSE
B Interplast www.messebrasil.com.br Pavilhdes da Expoville - Joinville SC

www.euromoldbrasil.com.br
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JURIDICA

O FIM

DA OBRIGATORIEDADE DA
CONTRIBUICAO SINDICAL

ntre as alteracGes promovidas
pela reforma trabalhista (Lei n°.
13.467/2017), um dos pontos mais

discutidos foi o fim da obrigatoriedade

do pagamento da contribuicéo sindical.

Também conhecida como de impos-
to sindical, essa contribuicéo refere-se
ao montante pago anualmente por
trabalhadores e empresas em favor
do sindicato da categoria, federacoes,
confederagdes, entre outros.

Para os empregados, o valor do
imposto sindical corresponde a um dia
de trabalho e era descontado em suas
folhas de pagamento no més de marco
de cada ano, independente de autoriza-
¢do do trabalhador.

Quanto aos empregadores, o valor
da contribuicao é estabelecido a partir
de uma aliquota proporcional ao capi-
tal social da empresa e era obrigatoria-
mente recolhida uma vez por ano, no
meés de janeiro.

No entanto, de acordo com a nova
redacdo dos artigos 579, 582 e 587 da
CLT, a partir 11 de novembro de 2017,
a contribuicéo sindical passou a ser
facultativa e s6 pode ser descontada

por DAIANE HOFFMANN ALVES - OAB/SC 46.051

mediante autorizacdo prévia e expres-
sa, mantida a regra referente a data de
repasse as entidades sindicais.

Agora, os empregadores s6 des-
contardo a contribuicdo sindical dos
empregados que expressamente auto-
rizarem o seu recolhimento. Da mesma
forma, as empresas terdo que autorizar
previamente o recolhimento da contri-
buicéo pelos sindicatos patronais.

Contudo, a mudanga é alvo de
criticas.

Inclusive, até o inicio de fevereiro,
foram ajuizadas nove Acdes Diretas
de Inconstitucionalidade (ADIs) no
Supremo Tribunal Federal (SFT), contra
novas regras da reforma trabalhista
(Lei 13.467/2017) que tornaram faculta-
tivo o pagamento do imposto sindical,
as quais foram distribuidas ao ministro
Edson Fachin e aguardam o julgamento
definitivo pelo Plendrio do STF.

As ADIs foram movidas por diversas
entidades sindicais do pais, que alegam
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a inconstitucionalidade de artigos
alterados pela Lei 13.467/2017, sob o
argumento de que essa contribuicdo
ndo pode ser voluntaria, uma vez que
a sua finalidade é defender os interes-
ses coletivos e individuais da categoria
e essa representacdo independe de
autorizacao.

Hé& ainda argumentos de que 0s
valores repassados aos sindicatos pos-
suem natureza tributdria, motivo pelo
qual a cobranga nédo pode ser opcional
ao contribuinte, uma vez que o tributo
é uma obrigacdo compulsoria.

Ja aqueles favoraveis as novas
regras afirmam que, ndo obstante haja
previsdo expressa quanto ao paga-
mento da contribuicdo sindical no art.
8, inciso IV, da Constituicao Federal, o
texto constitucional nada dispde sobre



a obrigatoriedade do seu recolhimento.

No mesmo sentido, a Advogada-Ge-
ral da Unido, Grace Maria Fernandes
Mendonca, manifestou que “a obriga-
toriedade do pagamento da contribui-
¢do sindical contradiz o principio da
liberdade sindical”.

Vale destacar que, de acordo com
o Cadastro Nacional de Entidades
Sindicais , do Ministério do Trabalho
e Emprego, em 2017, o Brasil possuia
mais de 17 mil sindicatos registrados.
E em 2016, essas entidades sindicais
arrecadaram cerca de 3,5 bilhdes de
reais, sendo que, em média, 70% do
valor arrecadado decorre da contribui-
¢do sindical.

Contudo, ainda que essa contribui-

Daiane Hoffmann Alves
Advogada Trabalhista em Schramm
Hofmann Advogados Associados

¢do seja a maior parte da arrecadacdo
das entidades sindicais, muitos empre-
gados e empregadores também se posi-
cionaram favordveis ao fim da obriga-
toriedade de recolhimento, pois alegam
que ndo se sentiam representados pelos
seus sindicatos, mas eram obrigados a
arcar com o imposto sindical indepen-
dente de filiagao.

Superados os argumentos acima,
independente da manutengdo da
medida, é indiscutivel a necessidade
de reestruturacdo e modernizacdo dos
sindicatos, para o fortalecimento da
sua representacdo e maior eficiéncia
na defesa dos interesses das categorias
representadas.

Com a reforma trabalhista, as enti-

COMO SUA EMPRESA TRATA

dades sindicais deverdo negociar com
maior eficiéncia junto aos empregados
e empregadores, para demonstrar que
sdo capazes de atender aos interesses
da categoria e, assim, conquistar um
maior nimero de filiados e o pagamen-
to das contribuicdes.

Por ora, enquanto as ADIs aguar-
dam o julgamento no STF, o pagamento
da contribuicéo sindical é faculdade
a ser exercida pelos trabalhadores e
empregadores. Contudo, mesmo diante
da necessidade de autorizacdo prévia e
expressa, é aconselhavel que as empre-
sas solicitem aos seus empregados que
declarem por escrito o seu interesse ou
ndo no recolhimento da referida contri-
buicdo, por medida de prevencao.

Maiores informagdes
E-mail ahofmann@sh.adv.br
Fone 47 3027 2848

QUALIDADE E PRAZOS?

FERRAMEN

A GTF FERRAMENTARIA

FERRAMENTARIA

TRATA COM

PRECISAOQ!

Estrada dallha, 6616 - Distrito Pirabeiraba

Joinville - SC

Fone: (47) 3467-3486

www.gtf.ind.br

gtf@gtf.ind.br



As melhorias obtidas
gracas a simulacao

Uma visao geral dos resultados alcancados
usando as solu¢des AutoForm.

| A7 > micX

Y AUTOFORM

Forming Reality

Fundada em 1995 no Brasil, o objetivo da
TRDI-MICX é fornecer produtos e projetos
mecanicos para ferramentas e equipa-
mentos industriais para a regido no sul
do pafs.

A TRDI-MICX é aprovada por varias
grandes empresas para a fabricacdo de
ferramentas progressivas, tandem e trans-
fer, de tamanhos médios e grandes.

Com uma visdo progressista, sempre
adotaram novas tecnologias em seus
processo. Em 2000, comecaram a projetar
utilizando software 3D e no mesmo ano
participaram de um congresso de estam-
pagem para avaliar a aplicabilidade de
simulag¢Bes para a defini¢do de processos
de estampagem. Nos anos seguintes,
realizaram experiéncias com simula¢des
em parceria a universidades e, de fato,
observaram uma evolu¢do em termos de
resultados alcancados tanto na facilidade
de uso quanto na precisdo.

Mesmo assim, a definicdo de pro-

Formability (Estampabilidade)

\'_,_,a-“' D-20 - FLD

e o Reinin
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cessos de conformacgdo, na maioria dos
projetos de ferramentas, era realizada
através de calculos volumétricos, conside-
rando a area reduzida da se¢do em rela-
¢do ao possivel alongamento da chapa. O
calculo das pressdes de sujeitadores con-
siderava o atrito da area do blank sobre
o prensa chapas, em relacdo a forca de
tracdo e/ou compressao da chapa durante
o embutimento. O retorno elastico (sprin-
gback) das dobras era definido através
de tabelas ja ultrapassadas, disponiveis
na literatura, pois foram desenvolvidas
com materiais diferentes dos utilizados
atualmente. A linha de corte era desen-
volvida através do calculo da linha neutra,
porém, em pecas onde além de dobras
simples, a conformacdo de superficies
estava envolvida e em funcdo de tudo que
foi exposto acima, a margem de erro era
muito grande.

A compensacdo do retorno eldstico da
superficie ndo era considerada no projeto,

b 0 L
fomie ! —
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deixavam-se recursos de ajuste para mi-
nimizar o retrabalho apés o tryout. Esse
recurso também era utilizado para a linha
de corte e demais situagdes em que ndo
era possivel prever o resultado. Conse-
quentemente chegava-se ao primeiro
tryout ainda com varias questdes a serem
ajustadas. O que, além de aumentar o
custo do ferramental comprometia o
prazo, pois nem sempre os ajustes eram
possiveis de ser realizados com presteza.

Em 2011 a TRDI-MICX adquiriu o
primeiro software de simulacdo de
estampabilidade e passou a utilizar am-
plamente o recurso em seu processo de
fabricacdo de ferramental, inicialmente
com o foco na questdo de rompimentos e
rugas. Conforme avangava no uso dessa
tecnologia, a empresa passou a utiliza-la
para compensacdes na linha de corte, no
retorno elastico das flanges, até chegar
na compensacdo do retorno eldstico da
superficie como um todo.

Springback (Retorno Eléstico)




Em 2015, a TRDI-MICX decidiu
substituir o sistema de simulagdo usado
pelo fornecido pela AutoForm. Os fatores
decisivos para essa mudanga foram o
aumento consideravel da velocidade de
desenvolvimento e o fato de que trocar
arquivos com seus clientes ficou muito
mais facil.

“A AutoForm nos ajuda a lidar com
divergéncias técnicas entre o resultado
simulado e a ferramenta de construcao,
buscando aumentar ainda mais a preci-
sdo da tecnologia”, diz Augusto Sandi e
Claudia B. Sandi, proprietdrios e gerentes
gerais da empresa.”

Atualmente, 100% das ferramentas
projetadas pela TRDI-MICX sdo simuladas
desde seu orcamento até sua entrega sen-
do que de acordo com seus resultados,
eles viram melhorias como:

Reducdo do tempo na concepgdo da
ferramenta.

Reduc¢do do tempo de ajuste, uma vez
que a ferramenta ja chega ao primei-
ro teste com um nivel dimensional

altamente elevado.

Reducdo do custo com os compo-
nentes, uma vez que a definicdo das
cargas durante a simulacdo é mais
precisa.

Reducdo da quantidade de matéria-
-prima utilizada e horas de fabricacao,
pois minimiza a necessidade de deixar
pontos para ajuste em try-out.
Definicdo de uma metodologia
robusta para solu¢do de problemas
de processos de conformacdo na em-
presa sendo que a tecnologia reduz a
imprevisibilidade do processo e possui
uma rapida curva de aprendizado.

Hoje, o uso de software para simula-
¢do de estampagem no desenvolvimento
de projetos mecanicos faz parte integran-
te das operag¢des TRDI-MICX.

Atualmente, a empresa atua em uma
area de 3.000m? e fornece aproximada-
mente 150.000 horas-homem de ferra-
mentaria por ano, trabalhando especi-
ficamente em ferramentas para o setor
automotivo.
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AutoForm

Solugdes de Software para
Conformacao de Chapas Metalicas

Vocé esta interessado em:

Desenvolvimento de pecas de chapas
metalicas manufaturaveis?

Um processo eficiente e seu
planejamento de custos?

Criacao rapida e facil de conceitos
de ferramental e a validacao final do
processo de conformagao?

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

Nos podemos ajuda-los com:

Solucées em software de alta
qualidade, desenhadas para a
sua realidade diaria e com alto
desempenho

Todo o suporte técnico necessario
para que vocé possa tomar as
decisdes corretas ao longo de
toda a cadeia de desenvolvimento
e producao dos processos de
conformacao em chapas metalicas

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

www.autoform.com

v AUTOFORM
Forming Reality




DICAS DO CONTADOR

Fim da reparticao do diferencial
de aliquotas da EC n° 87/2015

por FRANCISCO J. DOS SANTOS

expansdo do e-commerce no
ABrasil e a mudanca significativa

no perfil dos consumidores
fizeram alavancar o mercado virtual
nos dias de hoje. A comodidade e os
precos atraentes sdo pontos fortes que
levam os compradores a optarem pela
compra néo-presencial.

Até o ano de 2015 todo o ICMS
devido nas operacdes destinadas a
ndo contribuintes (tanto pessoa fisica,
quanto juridica) era recolhido a favor
do unidade de federacdo do vendedor.
O Estado onde o comprador estava
situado ndo obtinha valor algum sobre
a operacéao.

Com o intuito de equiparar o ICMS
nas vendas interestaduais destinadas a
ndo contribuintes do imposto, o gover-
no federal instituiu a Emenda Constitu-
cional n°® 87/2015 e o Convénio ICMS n°
93/2015, onde estabelecem a partilha do
ICMS DIFAL gradativa entre as unida-
des federadas de origem e destino nos
anos de 2016 a 2018.

Partilha do ICMS DIFAL da EC 87/2015

Ano UF Origem UF Destino
2016 60% 40%

2017 40% 60%

2018 20% 80%

2019 0% 100%

Tabela 1 - Partilha do ICMS DIFAL da EC 87/2015. Fonte: Grupo Abra

Este ano serd o ultimo para parti-
lhar o valor do diferencial de aliquotas,
a partir de 2019 o valor apurado a
titulo do DIFAL serd recolhido 100% aos
cofres do Estado de destino da merca-
doria/servigos.

Em razio da suspensdo pelo Supre-
mo Tribunal Federal — STF da Clausula
92 do Convénio ICMS 93/2015, o DIFAL
instituido pela EC 87/2015 ndo aplica
aos contribuintes do ICMS optantes pelo
Simples Nacional.
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Com o fim da partilha a partir de
2019, quem ganha e quem perde?

Quem ganha? Os responsdveis pela
apuracdo do imposto, pois ndo havera
mais a preocupacdo de partilhar o valor
do DIFAL com o Estado de origem e
destino da mercadoria.

Quem perde? O Estado de origem da
mercadoria, considerando que a partir
de 2019 100% do DIFAL da EC 87/2015
ficard com o Estado de destino da mer-
cadoria.

‘ ' Fonte: Emenda
Constitucional n° 87/2015 e

abra Convénio ICMS n°® 93/2015.



Novidades na
declaracao de
imposto de
renda pessod
fisica 2018

ique atento as novas demandas
Fda Receita Federal em que pese 0s
acertos com o “Ledo”.

Obrigatoriedade do CPF para depen-
dentes de 8 anos ou mais, é pré requi-
sito para o envio de sua declaracdo,
caso tenha dependentes na relacio de
dedugdes.

Informacgdes na relacdo de bens deste
ano. Vocé se depara com campos neces-
sarios de preenchimento, como numero
de renavam de seu veiculo.

Ainda na declaracio de bens dados
do imé6vel declarado abrem campos de
informacdo de registro do imdvel, nu-

DICAS DO CONTADOR

mero de matricula e nome do cartorio
onde estd registrado o imével.

Os dois itens da relacdo de bens neste
ano ndo impedem o envio de sua De-
claragdo de Ajuste Anual - DAA, porém
prepare-se para correr com estas infor-
macdes. Para o préoximo ano serd crité-
rio de envio da declaracdo 2019/2018.
Lembrando ao Leitor Ferramenteiro,
que Declaracgdo de Ajuste Anual nada
mais é do que o0s ajustes necessarios
feitos por Vocé como contribuinte na
DIRPF - Declaracdo de Imposto de Ren-
da Pessoa Fisica.

Toda esta movimentacdo de cru-
zamento de dados, é fruto de trabalho
de anos da fiscalizacdo através das
obrigacdes assessorias. Orgdos compe-
tentes das instancias fiscais municipais,
estaduais e federais ja se preparam a
anos para o efetivo controle de tudo o
que procede ou obriga o CPF a entre-
gar a Declaragdo de Ajuste Anual. Vale
lembrar que o sistema apenas vem
ocasionando a faculdade de o
contribuinte oferecer a ele os
dados que ja o pertence.
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EFEITO DA UTILIZACAO DOS
PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM

DESENVOLVIDOS PARA REPARO" .
DO ACO AISI P20 (2738) f,
UTILIZADO EM MATRIZES

DE INJEGAO DE PLASTICOS

por NILSON ANEAS FERRAZ
FABIANO RODRIGUES
MARCELINO P. DO NASCIMENTO
EMERSON A. RAYMUNDO
CARLOS E. F. DOS SANTOS

mostrar que, quando utilizados os

procedimentos de soldagem desen-
volvidos é possivel diminuir a possibi-
lidade da presenca das marcas de solda
apos um reparo por solda no aco AISI
P20 durante a fabricacdo de moldes
(matrizes). Isso possibilita obter carac-
teristicas similares de dureza entre a
regido de solda (MS), zona termicamen-
te afetada (ZTA) e o metal de base (MB)
para possivelmente responder unifor-
memente aos processos de polimento e
texturizacdo geralmente aplicados em

E ste trabalho tem por objetivo

cavidades.

Atualmente, para realizacdo de um
reparo por solda em agos ferramenta
utilizados para fabricagdo de matrizes
de injecdo de plastico, o processo de
soldagem mais utilizado é o GTAW (TIG)
por ter algumas vantagens sobre os
outros processos, pois, estes podem ser
mais caros e geralmente geram muitos
respingos de solda [5]. Assim, o reparo
por solda pelo processo GTAW! ndo
gera respingos e escoria, fazendo assim
um corddo com uma estética aceitavel
[1, 3, 5-8] além de ser mais barato do
que o Laser [4, 27]. Poucos estudos
foram realizados sobre o reparo de
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solda em agos ferramenta, no entanto,
a maioria dos profissionais de solda-
gem tem certa dificuldade em realizar
corddes de solda em agos ferramenta,
pois os mesmos apresentam estruturas
atdmicas que facilitam a formacéo de
trincas a aumento da dureza, como, por
exemplo, fase martensitica? ou bainiti-
ca® de alta dureza [1, 9-12, 27].

Os acos ferramenta sdo utilizados
como ferramenta em atividades como:
usinagem, forjamento, laminacdo, tre-
filacdo, estampagem, moldes de injecéo
de pldstico, entre outros. Abastecem os
segmentos de autopecas, automobilis-




tico, eletroeletronico e extrusao de alu-
minio. Sdo caracterizados pela elevada
dureza e resisténcia a abrasdo. Tém boa
tenacidade e mantém as propriedades
de resisténcia mecanica mesmo sob ele-
vadas temperaturas. Tais caracteristicas
sdo obtidas com a adicdo de altos teores
de carbono e ligas como tungsténio, mo-
libdénio, vanaddio, manganés e cromo.
A maior parte dos acos ferramenta sdo
forjados [13]. Sdo fornecidos para as
ferramentarias que fabricam matrizes
para injecdo de pléstico, pois apre-
sentam diversas propriedades, como:
baixa dureza no estado recozido (para
facilitar a usinagem das cavidades ou
forjamento das cavidades hobbing*

- na matriz), resisténcia ao desgaste,

ao impacto e resisténcia mecanica no
nucleo. Os acos para moldes podem ser
cementados® [13] ou nitretados® [1, 14]
ou revenidos’, quanto maior for a dure-
za superficial maior serd a resisténcia
ao desgaste, oxidacdo e erosdo. Nesses
casos, o ago AISI P20 (WNR 1.2738) se
destaca, que é normalmente temperado
e revenido. E fornecido recozido com a
dureza de aproximadamente 23 HRC, e
quando utilizado na injecao de plésticos
pode ser utilizado cum dureza entre 28
e 34 HRC [2-3, 11, 13-14]. Uma desvan-
tagem sobre o aco AISI P20 é a baixa
aceitagdo a solda, devido a alta concen-
tracdo de carbono, que com outras ligas
formam uma estrutura martensitica,
bainitica e ferritica [3, 13, 15].

As matrizes de injecéo de plasticos
podem injetar muitos tipos de materiais
poliméricos, tais como: polipropileno,
poliuretano, poliestireno, etc. Seguem
um modelo de sequéncia de fabrica-
¢ao, tais como: pré-usinagem (desbaste
bruta por fresamento), tratamento de
alivio de tensdes, usinagem secunddria
(usinagem fina, eletroeroséo e fura-
¢des), tempera e revenimento, poli-
mento, texturizacgdo e try-out. Os erros
que podem haver no polimento ou na
textura da matriz, ou causados por eles,
sdo refletidos no pldstico injetado [15].
Muitas vezes os reparos por soldas po-
dem ser realizados em qualquer parte
do processo de fabricacdo, mas quando
realizado apds a témpera® e o reveni-
mento, ou seja, durante o polimento e
o0s ajustes do molde, a solda de reparo

pode deixar marcas dos corddes (metal
de solda “MS”) e da zona termicamente
afetada (ZTA), que influenciam no plés-
tico injetado [2-4].

A solda € o resultado de um proces-
so de soldagem [6-5, 16-17, 27]. Devido
a alta quantidade de calor gerada pelo
arco elétrico [18], dependendo da com-
posicdo quimica do ago a ser soldado, a
solda deve ser realizada com cuidados
especiais, tais como: limpeza, desumidi-
ficacdo [19], pré-aquecimento [2, 5, 11,
20, 27], controle de dilui¢do [5], controle
de resfriamento [5] e se possivel um
beneficiamento pos-solda [5, 21]. Esses
procedimentos sdo vinculados na reali-
zagdo de um reparo de solda: o pré-aque-
cimento estd vinculado na diminuicdo
das tensdes residuais deixadas no
término da solda e contribui no melhor
controle de resfriamento [2, 3, 5, 13];

a taxa da diluicdo estd vinculada na
composicdo quimica final do corddo de
solda [2, 5, 22-23, 27]. Tudo isso é citado
na literatura e em cddigos de soldagem,
por exemplo, o ASME IX [24]. Como esse
codigo é voltado para area de vasos de
pressdo e chaparias, apenas os cuida-
dos citados acima podem ser acatados
do c6digo, pois ndo foram encontrados
nenhum cédigo ou norma de soldagem
voltado para &rea de solda em acos
ferramenta até o momento.

> MATERIAIS E METODOS

As amostras do ago AISI P20 foram cor-
tadas por eletroerosdo para a realiza-
¢do de 3 experimentos, com as dimen-
soes de 15x 17,5x 71mm (Experimento
n° 1) e 45 x 55 x 150mm (Experimento
n° 2). Em seguida foram levadas para
usinagem (fresagem) e entdo realizado
o tratamento de témpera e revenimen-
to duplo, a uma temperatura de 850°C
e 600°C respectivamente. Depois, foi
realizado um cordéo de solda pelo pro-
cesso de soldagem GTAW com um metal
de adicdo especial. Em uma amostra
foram utilizados os procedimentos
desenvolvidos, como: pré-aquecimento,
controle da taxa de diluicéo, controle
de resfriamento por manta térmica e
beneficiamento. Em outra amostra ndo
foram utilizados os procedimentos de
soldagem desenvolvidos, para simular
os procedimentos inadequados que tém

sido realizados na industria. Ap6s, nas
amostras do experimento n° 1, foram
realizados cortes na sessdo transver-
sal em ambas amostras para a analise
macroscopica, com o auxilio de um es-
tereoscopio Olympus com aproximagao
de 40x. Ambas amostras foram polidas
nas lixas de 220pum a 600pm. A andlise
macroscopica foi util para simular o
processo de texturizagdo realizado em
uma cavidade de molde. O reagente
utilizado foi o 4cido Nital 5%. No expe-
rimento n° 2 foram apenas realizados a
analise macroscopica.

Uma amostra do ago AISI P20 foi cor-
tada por eletroerosdo para a realizagdo
do Experimento n° 3, com as dimensdes
de 17x 50 x 100mm. Na mesma, foi reali-
zado uma usinagem para criar um canal,

'GTAW: (Gas-Shielded Tungsten Arc Welding) é um processo
que utiliza um eletrodo sélido de tungsténio ndo consumivel.
0 eletrodo, o arco e a area em volta da poga de fusdo da
solda sao protegidos por uma atmosfera protetora de gas
inerte.

2Martensitica: A transformagdo martensitica ocorre quando
a austenita é rapidamente resfriada em um processo conhe-
cido como témpera. A rdpida queda de temperatura aprisiona
os atomos de carbono dentro da estrutura cristalina dos
atomos de ferro antes que eles possam se dissipar para
fora, resultando em uma ligeira distorgdo da forma destas
estruturas, aumentando a dureza do ago.

3Bainitica: microestrutura resultante de uma decomposi-
¢ao eutetdide, na qual austenita se decompde em ferrita e
carbonetos (cementita). A decomposig&o que resulta nessa
estrutura acontece em agos sob um intervalo de temperatura
que pode variar de 550°C a 250°C, dependendo da composi-
¢ao quimica da liga

“Hobbing: é um processo de usinagem para corte de engre-
nagem, corte de splines e trilhos de corte em uma maquina
de corte, que é um tipo especial de fresadora. Em compara-
¢ao com outros processos de formagao de engrenagens, é
relativamente barato, mas ainda é bastante preciso, portanto
é usado para uma ampla gama de partes e quantidades.
SCementacao: é o tratamento termoquimico que consiste em
se introduzir carbono na superficie do ago pelo mecanis-

mo de difuséo atdmica com o objetivo de se aumentar a
dureza superficial do material, depois de convenientemente
temperado.

SNitretagao: é um tratamento termoquimico da metalurgia
em que se promove enriquecimento superficial com nitrogé-
nio, usando-se de um ambiente nitrogenoso a determinada
temperatura, buscando o aumento da dureza do ago até
certa profundidade.

"Revenidos: é um tratamento térmico utilizado no ago para
corrigir inconvenientes decorrentes da témpera, sendo,
portanto, e sempre aplicado posteriormente a ela.

THRC: é um tratamento térmico utilizado no ago para corrigir
inconvenientes decorrentes da témpera, sendo, portanto, e
sempre aplicado posteriormente a ela.

8Témpera: refere-se a um resfriamento brusco.
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afim de preenche-lo com solda. Cada bor-
da do canal foi deixada com aproxima-
damente 5mm sem solda, para garantir
que no canal havia solda. Assim, se com o
procedimento desenvolvido ndo deixasse
mancha e o canal fosse preenchido em
toda sua extensao, os observadores nao
conseguiriam encontrar a solda e poderia
afirmar que a amostra néo foi soldada.
Depois foi realizado o ataque fotoquimico
para texturizagéo.

> RESULTADOS E DISCUSSOES

EXPERIMENTO N° 1

A figura 1 apresenta a amostra solda-

da sem o uso dos procedimentos de
pré-aquecimento e resfriamento com
o0 uso da manta térmica. Foram observa-
das as presencas da ZTA e uma sombra
escura na regido do metal de solda,

tanto quando polida (Fig. 1-a, b) quando
atacadas com &cido (Fig. 1-c). Como o0 ago
tem 0,4% de carbono, a alta velocidade
de resfriamento causou o aumento de du-
reza nas regides da ZTA (aprox. 60HRC) e

Composicdao Quimica

metal de solda (MS) (aprox. 55HRC) e isso
pode ser constatado no grafico 1. Esse
tipo de resultado também foi observado
por Preciado (2006) e B. Silva, L. Pires, L.
Quintino (2004).

A figura 2 apresenta a amostra
soldada com o uso dos procedimentos
técnicos, pré-aquecimento, controle de
resfriamento e beneficiamentos p6s-sol-
da. Ndo se notou as presengas da ZTA e
do metal de solda, tanto quando polida
(Fig. 2-a, b) e quando atacadas com
4cido (Fig. 2-¢). Isso foi possivel devido a
recristalizacdo dos gréos, que foi causada
com a ajuda do uso do beneficiamento
(témpera e revenimento). Com isso, a
dureza na regido do metal de solda dimi-
nuiu (de 55HRC para aprox. 34HRC). Isso
também pode ser constatado no grafico 1.
Percebeu-se também, a pouca diferenca
de tonalidade entre a regides do metal
de solda e metal de base (MB “AISI P20”),
quando atacada com 4cido Nital. Esse
tipo de resultado também foi observado
por Preciado (2006) e B. Silva, I. Pires, L.
Quintino (2004).

AISI W Nr. C Mn Si Cr Mo Ni v P S
P20 1.2738 0,39 1,31 0,19 1,82 0,15 0,89 - 0,035 0,035
TIG wire 0,32 0,95 0,63 1,15 0,47 - - - -

Quadro 1 - Composicdo quimica das amostras do aco AISI P20 dos trés experimentos (W Nr. 1.2738 e do
metal de adigdo. (Espectroscopia por Fotoelétrons Excitados por Raios -X (XPS))

Figura 1 - Amostra polida (“a” e “b”) e atacada com Nital 5% (“c”), com aproximagdo de 40x. Soldada sem

os procedimentos abordados na literatura.

Figura 2 - Amostra polida (“a” e “b”) e atacada com Nital 5% (“c”) com aproximacao de 40x. Soldada com

os procedimentos abordados na literatura.
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O gréfico a seguir apresenta o efeito
da utilizacéo dos procedimentos de
soldagem sobre a dureza.

Dureza (HRC)

Ms

Ms

Pentos
. Com Procedimentos . Sem Procedamentos

Grafico 1- Dureza (HRC) das amostras com e sem
a utilizagdo dos procedimentos.

EXPERIMENTO N° 2

As figuras 3 a 6 a seguir apresentas as
etapas dos procedimentos desenvolvi-
dos realizados em uma amostra plana e
sem detalhes e para efeito de compara-
céo foi realizado uma soldagem em ou-
tra amostra sem os procedimentos. Nao
foi possivel encontrar nenhuma marca
de solda na amostra com a solda onde
foram utilizados os procedimentos de-
senvolvidos, ou seja, o0 uso destes mos-
traram-se eficientes. A Unica evidéncia
que poderia afirmar que a amostra foi
soldada é a presenca de 3 poros. J4, na
amostra com a soldagem sem os proce-
dimentos, foi possivel notar as marcas
(sombras) deixadas pela solda.

Figura 3 — Amostras de AISI P20 soldadas com e
sem a utilizacdo dos procedimentos.



Figura 4 — Amostras de AISI P20 lixadas (retirada
dos reforgos de solda).

CORDAO DE
SOLDA

ZONA DE GRAOS
GROSSEIROS

ZONA TERMICAMENTE
AFETADA (ZTA)

CORPO DE PROVA
RESFRIADO POR EFEITO
REDUTOR OU CARBURANTE

Figura 8 - Amostra de AISI P20 soldada com os
procedimentos desenvolvidos.

MARCAS
DEIXADAS
PELA SOLDA

Figura 5 — Amostras de AISI P20 polidas

EXPERIMENTO N° 3

As figuras 7 a 12 a seguir apresentam as
etapas dos procedimentos desenvolvi-
dos realizados em uma amostra plana
onde foi realizado um canal usinado,
depois preenchido com a soldagem
com os procedimentos desenvolvidos

e texturizada com 4cido fotoquimico.
Naéo foi possivel encontrar nenhuma
marca de solda na amostra com a solda
onde foram utilizados os procedimen-
tos desenvolvidos, ou seja, o0 uso destes
mostraram-se eficientes. Foi deixando
nas extremidades sem adicdo de solda,
afim de garantir que ndo houvesse du-
vidas da presenca dos corddes de solda

REFLEXODO CEU e
E NUVENS DE CHUVA

Figura 11 — Amostra de AISI P20 espelhada

Figura 7 — Amostra do AISI P20 usinada e sendo
pré-aquecida.

Figura 12 - Amostra de AISI P20 texturizada por
ataque fotoquimico.

> CONCLUSAD

Foi concluido que o objetivo de se rea-
lizar uma solda de reparo sem deixar
as marcas de solda (ZTA-zona termica-
mente afetada e o cordéo de solda) foi
alcancado, ou seja, foi possivel realizar
corddes de solda sem deixar as marcas
de solda, que geralmente aparecem
quando ndo se utiliza os procedimentos
desenvolvidos. Esse resultado abre a
possibilidade das ferramentarias ou
empresas que injetam plasticos realiza-
rem reparos de solda em cavidades ou
pecas das matrizes onde havera ou ndo
texturas e gravacodes na regido soldada.
A soldagem pode ser realizada, ndo
importa a fase em que a matriz (macho
ou fémea) se encontram no processo

de fabricagdo e ndo importa o tipo de
aco a ser recuperado, mas para cada
tipo de reparo e aco os procedimentos
séo totalmente diferentes. Por exemplo,
em um acgo com maior porcentagem de
carbono, o pré-aquecimento e controle
de resfriamento é maior ao ago AISI
P20. O tipo e tempo do beneficiamento
também mudam.
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MEMORIAS

MAFRA DEFENDE QUE UMA
GESTAO EFICIENTE GARANTE

A SOLIDEZ NO
MERCADO

por GISELLE ARAUJO

Gestores destacam a
importancia de fidelizar os
clientes e avancar nas
vendas internacionais

Enfrentar os desafios comuns de
Euma empresa e 0s extras de uma

gestdo familiar. As empresas com
este perfil demandam muita dedicacdo
e responsabilidade para que os nego-
cios fluam e gerem lucros. E preciso
aproveitar todas as vantagens competi-
tivas do mercado, definir as principais
estratégias e, acima de tudo, é funda-
mental que os familiares se engajem.

A MTJ Mafra Ferramentaria Ltda
é um exemplo, fundada ha 16 anos,
atua no setor de linha branca, utensi-
lios domésticos, eletronicos e também
da Construgdo Civil, especializada em
moldes para injecdo de termoplasticos,
realiza a fabricagdo, manutencéo e
alteracdo de moldes.

Empresa familiar fundada por Osni
Marinho Mafra e sua esposa Maria Jo-
sete Mafra. Osni tem vasta experiéncia
no setor de ferramentaria, adquirida
em suas passagens profissionais por
grandes companhias como: Metaldrgica
Douat, Multibras S/A Eletrodomeésticos,
Usina Metalurgica Joinville, Metalurgi-
ca Schultz e Manchester Ferramentas.
Além destas, também foi um dos funda-
dores da JMS Ferramentaria Ltda, atuou
como socio e diretor industrial por seis
anos. Ele decidiu sair desta sociedade
para implantar a Mafra Ferramentaria,
e, para isto, adquiriu uma fresadora
ferramenteira.

O inicio das atividades foi em uma
sala comercial alugada, na Rua Parana-

\ !

B ?{'\

gud, no bairro Nova Brasilia, em Join-
ville/SC,com servi¢cos de manutencgées
em moldes. Meses depois de iniciar as
atividades veio a homologacdo na an-
tiga Multibras, hoje Whirlpool, cliente
que extremamente representativo para
o crescimento da empresa. O volume
de servicos aumentou e com ele a
necessidade de investimentos em novas
maquinas, logo, os primeiros moldes
novos a serem feitos.

Com a necessidade de mais espago
fisico, em fevereiro 2005 transferiu
toda a estrutura para um galpao de 450
m? localizado na marginal da BR-101,
proximo ao viaduto do bairro Nova
Brasilia, com o objetivo em atender a
demanda de moldes maiores, estrutu-
rou-se com pontes rolantes e equipa-
mentos para suprir moldes de até 10
toneladas. Em novembro de 2015, uma
nova expansao, toda a estrutura da MT]
mudou para um galpdo de 1.000 m?,
localizado no Condominio Empresarial
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e BB

CRH, na Rua Ottokar Doerffel, no bairro
Atiradores.

A MT]J utiliza de software para
gestdo de processos e o Cimatron para
CAD/CAM, maquinas portais para usi-
nagens de moldes grandes, maquinas
High Speed para acabamento e prensa
de fechamento para ajuste de moldes,
além de firmar parcerias estratégicas
com prestadores de servigos especiali-
zados de eletroerosdo a fio, tratamen-
tos térmicos, polimento, entre outros,
requeridos para executar moldes com
alta qualidade. Trabalham com prazos
curtos, conseguindo entregar moldes
pequenos em 50 dias e capacidade para
produzir 80 moldes por ano.

Inicialmente, os fundadores realiza-
vam sozinhos as tarefas. Hoje, a empre-
sa é administrada em conjunto com os
filhos do casal, Maykon Vinicius e Tiago
Augusto, que sdo gerentes. “Por termos
uma gestdo familiar, um dos nossos



maiores desafios é sempre refletir so-
bre a responsabilidade de ndo colocar
em risco a 6tima convivéncia familiar.
A separacdo entre negdcios e familia é
um exercicio didrio”, comenta Maykon.
Conforme ele, “o diferencial neste tipo
de negdcio, o familiar, sdo os interesses
em comum, a unido e a liberdade. Além
disso, prezamos sempre a honestidade
e a ética”, salienta.

Bem diferente do inicio, com apenas
um colaborador, hoje a Mafra conta
com 43 profissionais, sendo 11 com for-

macdo superior, 32 com nivel técnico,
além dos 34 que atuam na producao.
Para os gestores, o grande desafio € fa-
zer com que o talento humano dos cola-
boradores gere resultados em produti-
vidade e a conquista de novos clientes.
“Nossos profissionais sdo comprometi-
dos com o planejamento, o controle e a
qualidade dos servicos oferecidos, por
isso, é fundamental valorizarmos cada
um deles”, ressalta Maykon, que fez
questdo de citar Adailton Ari Santana
(coordenador comercial e compras),
Ana Paula Mafra da Cruz (analista
administrativo Financeiro), Anderson
Leitzke de Andrade (coordenador de
ferramentaria), Jair Sumik (analista de
processo) e Vanderlei Heerdt (coorde-
nador de ferramentaria).

Osni acredita que a Mafra tem a

oportunidade de mudar em varios
aspectos, pois ha muitas novas tecno-
logias ofertadas no mercado que ainda
pretendem implementar nos processos.
“Mas ndo queremos de deixar de ter a
esséncia familiar. Prezamos o fato de as
pessoas se sentirem bem em trabalhar
conosco”, justifica. Toda dedicacdo da
equipe de trabalho leva a conquista dos
clientes. Para os administradores, € um
orgulho conquistar novos e, principal-
mente, manter os clientes que deposi-
taram a confianca quando a empresa
iniciou no mercado.

Expansdo e exportacao

Os gestores da Mafra destacam que hoje
a concorréncia nacional é muito grande
e algumas até desleais, os custos e ris-
cos muito altos, mas mesmo assim, con-
sideram este mercado muito promissor.
“Os desenvolvimentos vém crescendo
ano a ano, acredito que se houvessem
barreiras para importacdes de moldes

e incentivos as ferramentarias nacio-
nais, com a necessidade alta, o mercado
ndo teria oscilagdes e os riscos seriam
menores”, ressalta Maykon.

Ele ainda destacou que a area da
ferramentaria esta sempre em expan-
sdo, ainda com pouca sazonalidade e
com a estabilidade do ddlar a concor-
réncia internacional ndo é impactante
para a empresa, mas apesar destes fato-
res positivos, a relacdo com o cliente é
primordial e deve ser vista em primeiro
plano. E preciso conhecer bem cada um
deles e manter proximidade nas rela-
¢des comerciais. Para Mayken, “ética,
honestidade e qualidade sdo as referén-
cias para o crescimento”.

“Vendemos nacionalmente e inter-
nacionalmente e ndo escondemos que
a Whirlpool é nossa maior cliente”,
destaca Osni. A Mafra atende as trés
unidades nacionais da empresa nas ci-
dades de Joinville, Rio Claro e Manaus.
Conforme ele, a exportacdo surgiu de
uma necessidade da Whirlpool e, nesta
parceria, exportamos para Haceb, na

Colémbia. “A experiéncia foi inédita
para empresa, temos interesse em
realizar novas exportagdes, estamos
preparados para isso”, conclui.

MT] Mafra Ferramentaria Ltda
Rua Ottokar Doerffel, n°® 1.112
89203-210 Atiradores - Joinville/SC
55 47 3426-6009
mafraferramentaria.com.br
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ENFOQUE

SEMPRE LIGADO

> SANDVIK )
REFRIGERAGAO DE PRECISAQ_
AJUDA A ACELERAR OPERAGOES DE
TORNEAMENTO DE ROSCAS

A ferramenta para torneamento de
roscas CoroThread® 266 da Sandvik
Coromant estard disponivel a partir de
1° de margo de 2018 com refrigeracéo
superior e inferior para melhorar a
seguranca do processo e aumentar a
eficiéncia.

A adicdo da refrigeracdo superior
melhora a formacéo de cavacos para
uma usinagem mais segura, enquanto
a refrigeracdo inferior controla a tem-
peratura, propiciando uma ferramenta
com vida util mais longa e previsivel.
A refrigeracdo de precisdo também
tem efeitos positivos no acabamento
superficial, melhorando ainda mais a
formacdo de roscas de alta qualidade.

“A seguranca e a estabilidade do
processo é fundamental em operagdes
de torneamento de roscas porque
asseguram a usinagem de roscas certas
desde a primeira vez, todas as vezes,”
explica Hampus Olsson, gerente de
produto para torneamento de roscas na
Sandvik Coromant. “Junto com a refri-

geracdo de alta precisdo, o CoroThread
266 apresenta a interface patenteada
iLock entre o suporte e a pastilha que
evita que as forgas de corte causem
micromovimentos da pastilha no tip
seat. Além disso, para aplicacdes em
que os balangos longos sdo inevitaveis,
0 uso de adaptadores Silent Tools
antivibratdrios especiais proporcionam
uma maneira comprovada de reduzir a
vibracdo e manter a precisdo.”

Ideal para torneamento externo e
interno, um amplo programa standard
de perfis de rosca das pastilhas com
classes e geometrias especiais esta
disponivel para todos os materiais. A
oferta Tailor Made pode ser fornecida
para um programa ampliado de perfis
de rosca.

(11) 5696 5400
sandvik.coromant.com

> TOTVS

NOVA PLATAFORMA TOTVS REDUZ DE
30% A 50% TEMPO DE FECHAMENTO
DE CUSTOS DAS INDUSTRIAS

Para apoiar as industrias na manuten-
¢do do seu compliance, com dados pre-
cisos e de forma simplificada, a Totvs
lanca o Cockpit de Custos, solucdo que
atua como uma central para a gestdo de
custos das empresas.

Reunindo as informacdes em um
unico ambiente, o Cockpit apresenta
novas visoes e rotinas para analise
do pré ao pos, e ainda disponibiliza
recursos facilitadores para a andlise e o
acompanhamento da produgdo. Dessa
forma, a solu¢do consegue reduzir entre
30% a 50% do processo como um todo.

Na etapa de pré-fechamento, o
sisterna atua no monitoramento das
principais dores do segmento, como as
movimentagdes de estoque incorretas e
as faltas de apontamento de producéo,
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de consumo de material adequado e de
mao de obra. O objetivo é antecipar a
identificagdo de possiveis problemas
que possam surgir durante a execu¢ao
e os corrigir antes que haja retrabalho e
perda de tempo.

Por exemplo, se houver uma distor-
¢do ou falha no consumo de materiais,
o produto final apresentard valores
incorretos — tipo de erro que, normal-
mente, s6 € visto no pds fechamento.

J& com o Cockpit, é possivel identificar
inconsisténcias ainda durante a etapa
prévia. Isso permite uma visdo de todas
as ordens de producdo e os possiveis
problemas que possam acontecer, para
que sejam corrigidos sem a necessidade
de se refazer o processo.

Para realizar o fechamento rapida-
mente, a tecnologia foi desenvolvida
com inteligéncia para considerar ape-
nas os itens movimentados no periodo
corrente, otimizando muito a perfor-
mance na rotina de calculo do preco
médio. Ao final da execucdo, o Cockpit
apresenta de forma agrupada as incon-
sisténcias (ACT"s) por meio de dashbo-
ard unificado e estruturado de acordo
com o tipo de problema. Dessa forma,
ndo é necessario procurar as informa-
¢des em inumeras paginas, passando a
obter a andlise dos resultados de forma
mais rapida e simples para a tomada
de agdes corretivas para os préximos
periodos.

Nessa etapa de pos-fechamento, o
gestor consegue ter diferentes visdes
reais sobre os resultados da produgcao,
como quais variantes fizeram um pro-
duto custar mais ou menos em deter-
minado periodo, a andlise detalhada de
toda a movimentacdo de itens, simu-
lacdes de custos, evolucdo e distorcao
do preco, além do comparativo entre o
previsto e o realizado.

O Cockpit ainda permite as em-



presas incluirem outros programas
especificos ou préprios no seu ambien-
te, de forma integrada e garantindo a
centralizacéo de todas as rotinas do
processo de fechamento.

0800 709 8100
totvs.com

> TRUMPF ]
HIGHSPEED ECO E A NOVIDADE DA
TRUMPF

De acordo coma Trumpf, existe uma
regra de ouro na industria de corte

e conformacédo de chapas metalicas:
“maior velocidade de corte é igual a
maior poténcia do laser”. E justamen-
te esta regra que a empresa quebrou
com o desenvolvimento dos processos
Highspeed e Highspeed Eco, que serdo
apresentados na Feimec 2018 (de 24 a
28 de abril).

Segundo a empresa, com estes no-
vos processos ndo so velocidade é agora
mais rdpida como também o processo
de “piercing” - e sem a necessidade de
aumentar a poténcia do laser. Além
disso, o Highspeed e o Highspeed Eco
permitem aumento de quase duas vezes
na produtividade das chapas em rela-
¢do ao corte padrao, gragas ao design
inovador do bico.

O processo Highspeed requer em

média 40% a menos de nitrogénio e

o Highspeed Eco 70% a menos. Essa
novidade prova que a TRUMPF alcan-
¢ou mais um marco no caminho para a
reducdo de custos das pegas.

Além de mais rapidos, utilizam me-
nos gas, o que aumenta consideravel-
mente a rentabilidade do processo de
fusdo de corte de aco carbono com ni-
trogénio. O processo Highspeed requer
em média 40% a menos de nitrogénio
e o0 Highspeed Eco 70% a menos. A em-
presa ainda acrescenta que utilizando o
Highspeed Eco com laser de nitrogénio
de 8 kW é possivel cortar chapas de 12
mim - ao invés de 10 mm, como antes.

Bicos - No processo Highspeed uti-
liza-se um bico de fluxo duplo. Alguns
dos gases de corte passam pelo centro
deste bico, assim como o feixe laser. O
restante forma um fluxo secunddrio em
torno do fluxo principal para concen-
tra-lo no corte, expulsando o material
fundido de forma mais eficiente.

J& o processo Highspeed Eco apre-
senta um bico patenteado, chamado
“Touchdown”, equipado com uma
bucha que forca o gas diretamente
para o corte, garantindo que pouco ou
nenhum gés vaze para o lado. Enquan-
to esta bucha movel desliza através do
material durante o corte com nitro-
génio, o bico permanece a 1,5 mm da
superficie da chapa. Isso garante que
o bico suporte, sem esforco, qualquer
cavaco durante o processo de piercing -
0 que acelera o corte e minimiza o risco
de danos.

O Highspeed e Highspeed Eco po-
dem ser usados para corte por fusdo de
chapas de ac¢o carbono e ago inoxidavel
com pelo menos 4 mm de espessura.

E apenas um bico é necessario nestes
casos, 0 que torna as misturas menos
provaveis e reduz o tempo de setup.

As arestas de corte apresentam baixa
rugosidade superficial e uma aparéncia
homogénea de alta qualidade.

O Highspeed Eco pode ser usado em
maquinas da série TruLaser 5000 equi-
padas com um laser de estado sélido de
8 kW. Em breve estara disponivel para
uso com laser de estado s6lido de 6 kW.
O processo Highspeed é apresentado
em maquinas TruLaser Series 3000
equipado com um laser de até 6 kW de
estado solido.

(11) 4133 3560
trumpf.com.br

> FESTO
MULTINACIONAL LANCA GARRAS
PARA APLICAGOES MAIS ROBUSTAS

A Festo, multinacional alem4 lider no
mercado de automacao industrial,
aumenta seu portfolio de solu¢des com
as garras Zaytran.

O uso de materiais resistentes a cor-
rosdo permite a operacdo em ambientes
agressivos, como moagem, usinagem,
soldagem e processamento de alimen-
tos. O design de sincronizacéo de hélice
dupla patenteada fornece precisio para
+0,025mm durante a vida util da pinca.

As Garras sdo divididas em trés
vertentes: MAGNUM (design compacto
e aplicavel a Sala Limpa), GPAL (Ade-
quada para ambientes pesados com o
seu peso leve) e XRAY (Aplicavel para
objetos muito grande e pesados).

(11) 5013 1600
festo.com
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TECNOLOGIA

DESENVOLVIMENTO DE MOLDE
DE INJECAO DE PLASTICO
FABRICADO POR MANUFATURA
ADITIVA METALICA

por ADRIANO F. DE SOUZA, FELIPE MARIN, LUIS FONTANELLA, RODRIGO B. KASEMODEL, JACKSON MIRANDA

(Additive Manufacturing) surgiu no

final dos anos 80, quando comeca-
ram a ser desenvolvidos componentes
ou produtos definitivos como resultado
da evolucdo das técnicas de prototipa-
gem rapida. Diferente da Prototipagem
Rapida que fabrica somente prototi-
pos, a Manufatura Aditiva refere-se as
técnicas que produzem componentes
ou produtos definitivos, empregando o
método de fabricacdo por deposicio de
matéria-prima em camadas, conforme
a geometria da peca. Popularmente,
esta técnica é conhecida como impres-
sdo 3D, em geral para a fabricagdo de
pecas em polimeros. Os sistemas de MA
mais avancados atualmente sdo capa-
zes de produzir pecas metdlicas para
aplicacdes reais.

Os principais sistemas de fabri-

cacdo de MA metélica podem ser
divididos em: i) processos em que 0

0 termo Manufatura Aditiva - MA

po é apenas sinterizado e ii) processos
em que o po é totalmente fundido.
Neste projeto foi empregada a técnica
de Fusdo Seletiva a Laser (SLM - Selec-
tive Laser Melting). Ressalta-se que
existem outras diferentes técnicas de
Manufatura Aditiva, como apresenta-
do mais detalhadamente por Souza e
Ulbrich (2013).

A tecnologia de Fusdo Seletiva a
Laser (SLM) foi desenvolvida através
da necessidade em fabricar pecas com
elevada densidade, propriedades me-
canicas comparaveis as dos materiais a
granel, evitar longos ciclos de fabrica-
¢do e permitir a fabricagdo de formas
geométricas complexas.

» CANAIS COMPLEXOS DE REFRIGERA-
GAO (CONFORMAL COOLING)

O surgimento das técnicas de MA torna
possivel a criacéo de pecas complexas
totalmente funcionais, as quais ndo

poderiam ser fabricadas por processos
tradicionais.

Na fabricacdo de moldes para
injecdo de pldstico, os canais de refri-
geracdo sdo fabricados pelos métodos
tradicionais de furacdo, e, portanto, sdo
canais retilineos. Isto, na maior parte
dos casos, ndo propicia uma refrigera-
cdo homogénea do molde e do produto
apos o processo de injecao, resultan-
do em processos ndo otimizados e
detrimento da qualidade do produto
plastico.

A fabricacdo de canais complexos
de refrigeracéo esta sendo possivel pela
aplicacédo das técnicas de MA na fabri-
cacgdo das cavidades de moldes. Estes
canais complexos sdo conhecidos pelo
termo inglés Conformal Cooling (figura
1). No estudo realizado por Marques,
et a. (2013), dois projetos de Conformal
Cooling foram estudados: em série e em
paralelo (fig. 1b e fig. 1c).

Figura a: Canais convencionais

Figura b: Cooling em série

Figura c: Cooling em paralelo

Figura 1 - Projeto de refrigeracdo: a) projeto convencional, b) projeto conformal cooling em série, c) projeto conformal cooling em paralelo
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Este estudo foi realizado empregan-
do a técnica de simulagéo por elemen-
tos finitos (CAE). Os autores concluiram
que a utilizacdo de conformal cooling
em série apresentou uma redugao sig-
nificativa do empenamento das pecas
injetadas, se comparado aos outros
dois sistemas de refrigeracdo. Tam-
bém, apresentou numero de Reynolds
proximo a 10.000, que é o recomentado,
propiciando maior homogeneidade
na temperatura do molde. Contudo, a
reducdo do tempo de ciclo de injecdo
foi de 6%. Os autores atribuem esta
baixa redugdo devido as caracteristicas
geométricas da peca avaliada.

Marin et al (2017) propde um pro-
jeto de conformal cooling que integra
o0 sistema em paralelo e em série, no
mesmo sistema. O projeto também foi
avaliado por simulacdo CAE. Segundo
o0s autores, esta proposta de projeto
aproveita os beneficios de ambos os
sistemas. Adicionalmente, este projeto
permite a fabricacéo do sistema de
refrigeracdo, inicialmente empregando
o processo de furacdo, para fabricar
regides simples, e posteriormente SLM,
para fabricar as regides complexas.
Assim, tende-se a reduzir significativa-
mente o custo do molde.

Ambos os estudos apresentam o0s
beneficios, limitagdes e projetos de
conformal cooling fabricados por SLM.
Contudo, os resultados foram obtidos
apenas com simula¢6es do processo por
sistemas CAE. Néo foram fabricados os
ferramentais.

Dentro deste escopo, o presente ar-
tigo apresenta os resultados gerais de
um projeto de pesquisa que estudou
toda a cadeia de manufatura de um
molde para injecdo de plastico, fabri-
cado por manufatura aditiva (SLM),
contendo canais complexos de refri-
geracgdo. Além do projeto e fabricacdo,
foram estudados os reais beneficios
deste molde no ciclo de producdo de
pecas plasticas e a qualidade do pro-
duto injetado.

» METODOLOGIA

Neste projeto foi utilizada uma peca de
plastico de um automoével como corpo
de prova para estudo, gentilmente cedi-
da pela BMW-Brasil. A figura 2 apresen-

ta a geometria estudada. Esta geometria
foi escolhida pois, além de represen-
tar um estudo real, ela possui torres
lineares, possiveis de utilizar sistema
de refrigeracdo por palhetas (Baffles),
fabricado pelo método convencional,
furacdo. Assim, desejou-se comparar
também a eficiéncia de um molde con-
tendo canais complexos de refrigeragdo
fabricados por SLM (maior custo) com
um molde com palhetas (menor custo).
Lembrando que em muitos casos a
refrigeracéo por paletas ndo é possivel;
restando a fabricacdo de um molde

por SLM ou arcar com as limitagdes da
refrigeracdo convencional.

Tendo esta geometria como base, fo-
ram executadas as seguintes etapas: a)
projeto de molde e projeto de diferentes
opcdes de sistemas de refrigeracdo con-
formal cooling; b) andlises de simulagdo
CAE; c) planejamento da fabricagdo; d)
fabricagdo do molde, por usinagem e
por SLM; e) teste de injecdo; f) avalia-
¢do das pecas plasticas fabricadas. O
desenvolvimento destas etapas esta
apresentado a seguir.

Figura 2 -Geometria utilizado no estudo
(cortesia BMW-Brasil).

» RESULTADOS
Os resultados gerais de cada etapa deste
projeto estdo apresentados a seguir.

a) Projeto de molde e dos canais de
refrigeracao

A estrutura e dispositivos gerais do molde
foram projetados conforme as técnicas
convencionais de projeto. O foco prin-
cipal foram os canais de refrigeracdo. A
fim de estudar diferentes tipos de refrige-
racdo, o molde foi projetado com insertos
intercambidveis, desta forma, insertos
com diferentes canais de refrigeracéo
podem ser avaliados (figura 3).

Geomednia infema dos
/ canais

Vista parcial do postico com
conformal cooling

Figura 3 -Projeto do molde e conformal
cooling.

b) Analises de simulacdo CAE
Foram realizadas diversas simulagdes
CAE para identificar a eficiéncia de
diferentes projetos de conformal coo-
ling. O mais eficiente demonstrou ser
a utilizacdo combinada de circuito em
série e paralelo, como mostra a figura
4. Observa-se significativa diferenca
de temperatura entre os moldes assim
como a homogeneidade do gradiente de
temperatura.

Temperatura elevada

Figura 4 -Simulacdo CAE para auxiliar o
projeto do conformal cooling.
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TECNOLOGIA

e) Fabricacdo do molde, usinagem e
SLM

Com o objetivo de reduzir o custo de
fabricacdo os insertos do molde foram
projetados para serem fabricados por
fresamento, as partes ndo complexas,

e posteriormente, por SLM, para a
fabricacdo das regides complexas, como
mostra a figura 5.

Figura 5: Manufatura dos insertos por fresamento
e SLM

A combinacdo destes dois processos
de fabricacdo resultou em uma econo-
mia significativa de custo e tempo. Se o
inserto todo fosse fabricado por SLM, o
custo seria de R$ 27.000,00 e levaria 38
horas de processo SLM. Empregando
o fresamento para fabricar de parte
do inserto, o custo de SLM foi de R$
11.500,00 e 15 horas de trabalho. Contu-
do, é importante salientar que a fuséo
que deve ocorrer entre a parte fabri-
cada por fresamento e posteriormente
por SLM néo é um processo simples.
Deve haver um estudo preliminar para
verificar a compatibilidade entre os
materiais assim como os parametros de
SLM. Um estudo sobre a influéncia dos
parametros de processo SLM na qua-
lidade das pecas fabricadas pode ser
encontrado em Marques (2014). Neste
projeto, os parametros e materiais
empregados mostraram total compa-
tibilidade, conforme comprovado por
Fontanella (2017). A figura 6 apresenta
as etapas de fabricacéo dos insertos.

a) Etapa 1: Parte
fabricada por usinagem

convencional etapa 1

b) Etapa 2: SLM sobre
as partes fabricadas na

¢) Peca apds SLM d) Peca apés
fresamento e eletro

erosao

Figura 6: Etapas da fabricacdo dos insertos

f) Testes de injecdo e avaliacdo das
pecas plasticas fabricadas

Testes de injecdo foram realizados
alterando os insertos com conformal
cooling e os com refrigeragdo conven-
cional. A Figura 7 mostra exemplos de
trés pecas injetadas. As pecas 1 e 2 foram
fabricadas utilizando os insertos com
refrigeracdo convencional e a pega 3 uti-
lizando os insertos fabricados com SLM.

Figura 7: Pecas fabricados com refrigeracdo
convencional (pega 1 e 2) e com conformal cooling
(peca 3)

Pode-se notar que as pecas 1 e 2,
fabricadas com sistemas convencionais
de refrigeracdo, apresentam maiores
deformacdes (contracédo e empenamen-
to) e presenca de bolhas. Defeitos mini-
mizados na peca 3, injetada no molde
com conformal cooling.

Durante os testes de injegdo, a
temperatura interna do molde com
conformal cooling ficou em torno de
40°C, estabilizada, permitindo a injecédo
de um grande lote de pecas. No molde
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com refrigeracdo convencional a tem-
peratura, para o mesmo tempo de ciclo,
atingiu 55°C em apenas 4 ciclos. A par-
tir do quinto ciclo néo foi mais possivel
extrair pegas com qualidade.

> PRINCIPAIS CONCLUSOES
As principais conclusdes deste trabalho
podem ser apresentas a seguir:

> Ao empregar um molde com confor-
mal cooling fabricado por SLM, para
se ter um processo viavel economi-
camente e/ou de qualidade, deve-se
considerar a geometria da peca, o ma-
terial a ser injetado, as propriedades
mecanicas necessarias no produto;
> Ao utilizar canais conformal cooling
em projetos de moldes, estes devem
ser cautelosamente avaliados por
simulagéo, além de considerar as
condicdes de processo de SLM e fresa-
mento. Existem inumeras opg¢oes de
projeto e, se ndo for identificada a
melhor opcdo, os beneficios espera-
dos podem néo ser alcancados;
Devido ao elevado custo de fabri-
cacdo por SLM, uma opc¢do que se
demonstrou vantajosa € a utilizacdo
conjunta dos processos convencionais
de usinagem (furacéo e fresamento)
associado ao processo SLM. Esta
associacgdo de processos de fabricacdo
propiciou uma reducéo significativa
do custo e % do tempo de fabricacéo,
no caso estudado;
Na utilizacdo conjunta destes dois
processos de fabricacdo deve-se
tomar cuidado com a selecdo dos
materiais, visando compatibilidade

v

v



do material depositado pelo processo
SLM e o material de base, garan-
tindo assim melhor qualidade da
fusdo. Além disso, o correto ajuste
de zeramento deve ser avaliado para
coincidir os furos da peca base com
os furos fabricados por SLM;

> A homogeneidade da temperatura,
observada nas cavidades com refrige-
racdo conformal cooling foi significa-
tivamente melhor do que com refri-
geracdo convencional, apresentando
menores valores.
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EFICIENCIA E COMPETITIVIDADE

Um breve resumo

Por Francisco Cavichiolli | llustragées: Sandvik Coromant (Suécia)

Nas edicdes anteriores foram demonstradas operagdes e téc-
nicas de fresamento com a intengao de instruir e alertar sobre
a importancia de nos preocuparmos desde a selegao correta da
ferramenta e dos sistemas de fixagédo, passando por técnicas avan-
gadas e finalizando com o sempre polémico assunto se devemos ou
nao utilizar refrigeragdo durante a operagéo de fresamento.

Tudo isso para tornar seu processo de produgao o mais oti-
mizado possivel, reduzindo assim os custos de produgao e os
tempos de fabricagdo, aumentando sua eficiéncia e competitivi-
dade diante de um mercado altamente competitivo.

Nesse Ultimo artigo da série, vamos relembrar, de forma resu-
mida, alguns dos principais tépicos abordados destacando suas
principais caracteristicas.

Escolha do ferramental

A escolha correta da ferramenta, com base em seu angulo de
posigao, esta diretamente ligada, tanto do ponto de vista técnico
quanto econdmico, ao seu desempenho e, por consequéncia, aos
resultados que serdo obtidos, por exemplo:

Em uma operagao de faceamento livre, ou seja, em que basi-
camente nao ha obstaculos para o corpo da fresa como paredes
ou cantos a 90°, ou ainda grampos do dispositivo de fixagdo que
possam obstruir ou limitar a passagem da fresa, entre outros, a
escolha de uma fresa com angulo de posigao a 45° é, em geral,
40% mais produtiva que uma fresa a 90° com mesmo diametro
e mesmo numero de cortes efetivos. Além disso, a fresa a 45°
consumira menos poténcia da maquina, 0 que preserva o equi-
pamento e o ferramental.

Escolha do sistema de fixacao
A escolha do sistema de fixagdo mais adequado comega com
a analise do tipo de operacao a ser realizada: desbaste, semia-
cabamento, acabamento ou acabamento fino. Por exemplo, para
operagdes de desbaste e semiacabamento, adaptadores Weldon
e Whistle Notch atendem muito bem, mas quando necessitamos
de precisdo e manutengdo de medidas, sistemas mais precisos
S80 Necessarios.

0 que é fundamental de se levar em conta na escolha do sis-
tema de fixagao?
* Precisao no batimento radial
+ Capacidade do mandril para transmissao de torque
+ Passagem para refrigeragao interna
+ Acessibilidade
+ Modularidade

A operagao de fresamento

O inicio de tudo esta no sentido de corte e no correto posiciona-
mento da fresa. Ou seja, para escolher o melhor método de fresa-
mento, eu devo avaliar antes qual o melhor sentido de corte a ser
adotado e como devo posicionar a fresa.

Na figura 1, temos o sentido de corte concordante, que tem
como caracteristica principal a geragao de cavacos espessos no
inicio do corte, ou entrada da ferramenta, e finos na saida do corte.

Esse é o método mais recomendado para operagdes de fresa-
mento, pois gera forgas de corte favoraveis a aresta da ferramen-
ta resultando em vida Util longa.

Na figura 2, temos o corte discordante, que é o menos indica-
do por gerar uma condigao de atrito na entrada da aresta em cor-
te, e que esta relacionada a uma geragao de calor desnecessaria,
sem que tenhamos uma condigado de corte efetiva.

O corte discordante, por outro lado, gera menor deflexao da
ferramenta e pode ser usado para resolver problemas de impreci-
séo de perpendicularismo de paredes, por exemplo.

Figura 1 - Corte concordante, cavaco espesso na entrada
e fino na saida do corte

=

Figura 2 - Corte discordante. Basicamente indicado como
solucionador de problemas

Técnicas produtivas

Rampa linear
A usinagem ou fresamento em rampa € uma técnica desenvolvi-
da para abertura de cavidades ou bolsdes, que geralmente, ndo
tém uma ou mais extremidades abertas.

0 maior desafio nessa técnica de usinagem é o escoamento
de cavacos.
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Figura 3 - Rampa linear

Em maquina com fuso horizontal o problema é minimizado
pela propria agdo da gravidade, mas em magquinas verticais o
uso de ar comprimido como meio refrigerante é o mais indicado
para expulsar os cavacos de dentro das cavidades e evitar o que
chamamos de "recorte de cavacos".

Rampa helicoidal

A usinagem ou fresamento em rampa helicoidal interna é uma
técnica desenvolvida para abertura de cavidades ou bolsées que
geralmente sdo muito grandes para uma broca, seja em didmetro
ou profundidade, e também quando o formato final ndo é cilindrico.

Figura 4 - Rampa helicoidal interna

Como na rampa linear, aqui também o maior desafio é o escoa-
mento de cavacos, principalmente em furos cegos e profundos.

A selecao do diametro de fresa compativel com o furo a ser
usinado e o célculo correto do avango também podem ser consi-
derados como desafios, uma vez que muitos usuarios ndo se dao
conta da importancia desses fatores e eles sdo imprescindiveis
para um resultado produtivo e sem surpresas desagradaveis.

Fresamento em mergulho
0 método de fresamento em mergulho, ou plunge milling no ter-
mo em inglés, é uma operagdo de desbaste para agilizar a remo-
¢do de grandes volumes de material e é realizado a partir de um
furo ou cavidade pré-existente, quando nos referimos a usinagem
interna. E, do mesmo modo, muito utilizado na usinagem externa.
O fresamento em mergulho pode ser realizado com fresas a
90° e também com conceitos de fresas com pastilhas redondas,
mas as mais indicadas séo as fresas para altos avangos, pois o
angulo de posicéo desse conceito favorece o direcionamento das
forgas de corte para o fuso da maquina.

Figura 5 - Fresamento em mergulho interno

Figura 6 - Fresamento em mergulho externo

Outras técnicas produtivas abordadas foram o fresamento de
cantos pelos métodos de mergulho e fatiamento com dicas de
como evitar vibragdes.

Falamos também do fresamento trocoidal, muito Util para
abertura de rasgos com grandes profundidades ou em materiais
apos tratamento térmico.

Todos esses métodos e técnicas mencionados, além de ou-
tros abordados, sempre foram acompanhados de recomenda-
¢Oes para melhor desempenho, férmulas para célculos, quando
necessarias, desafios comuns a essas técnicas e dicas de utilizagao.

Esperamos que essas informagdes sejam Uteis para sua efi-
ciéncia e éxito diante dos desafios de usinar moldes e matrizes.

Crédito: Renato Pizzutto

Francisco Cavichiolli

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

(17) 5696-5652
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Quando a tecnologia e a
estrategia impoem mudancas
e oportunidades

por PAULO CESAR SILVEIRA

carreira de executivo é desejada
por um grande numero de pesso-
as. Ela é glamourizada em filmes,
mencionada em revistas que tratam de
assuntos econdmicos e empresariais,
além de estar sempre vinculada ao topo
do sucesso no mundo dos negocios.
Quando falamos nesse cargo, o associa-
mos a poder, autoridade e dinheiro.
Mas o0 que exatamente um execu-
tivo faz? Quais sdo os cargos que 0s
executivos exercem? Os nomes podem
variar de acordo com o organograma e
o0 segmento da corporacdo, mas alguns
cargos C-level sdo universais.
A adocdo de termos em inglés por
parte das empresas é algo
cada vez mais comum
e inevitavel quando
falamos de mercado
global, tendéncias e
tecnologia. O universo
corporativo conta com
uma linguagem prdpria, e
utilizé-la adequadamente, além
de demonstrar conhecimento,
evita situacOes embaracosas, cons-
trangimentos e mal entendidos.
Assim, os cargos C-level sdo
nomenclaturas que representam o
chamado ‘nivel C’ (do inglés C-Level ou
C-Suite), devido a primeira letra destas
siglas, que significa a palavra “chefe”
(ou diretor). O significado completo é
“Chief Officer”, com o0 espaco em
branco representando a drea da empre-
sa que a pessoa chefia.
Muitos destes cargos ja sdo conheci-
dos ha bastante tempo, mas com os nego-

cios sendo impactados por uma onda de
tecnologias revoluciondrias as empresas
ndo s6 podem como precisam mudar a
forma como operam e se organizam.

Os executivos precisam lidar com:
sensores e a internet das coisas (do
inglés, Internet of Things, 1oT), inteligén-
cia artificial, ciéncia, volume de dados
(Big Data) e andlise de dados (Analy-
tics), realidade virtual/aumentada,
Bitcoin e cadeia de bloco (block chain),
Neurofeedback, Impresséo 3D.

A simples adogdo de qualquer uma
dessas novas tecnologias forcara mu-
dancas fundamentais na forma como
trabalhamos. E importante, em um
ritmo de aceleracido diferente de tudo
0 que ja conhecemos. Essa ndo é a pri-
meira vez que os executivos enfrentam
um desafio existencial trazido por uma
revolugdo tecnoldgica/organizacional,
mas dessa vez o tempo de reacdo sera
mais breve do que nunca.

Além do CEO (Chief Executive
Officer), cargo maximo da empresa,
algumas vezes também definido como
presidente-executivo, listamos a seguir
alguns “C’s” mais recentes e incumbi-
dos de novos desafios:

CTO/CIO - CHIEF TECHNOLOGY/
INFORMATION OFFICER
No passado, os CTOs geralmente tinham
duas tarefas: lidar com grandes pacotes
de softwares e servigos e garantir que
apenas os dispositivos oficialmente
autorizados operassem dentro da
organizacdo. Agora, eles terdo de lidar
com um numero crescente de disposi-
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tivos, tecnologias, servigos e sensores
trazidos por uma forca de trabalho que
esta exigindo cada vez mais o acesso
eletronico e personalizado de todos os
lugares. Consequentemente isso leva a
um aumento da vulnerabilidade, exi-
gindo solu¢des de ameacas a seguranga,
deteccdo de falhas e seguranca dos
dados, acdes que a posicdo de CTO/CIO
estd encarregada de resolver.

Outros desafios dos CTOs nesses ob-
jetivos, estdo flexibilidade para expan-
sdo no uso de infraestrutura, a criacéo
de uma arquitetura de informacio com
capacidade de explorar o melhor do big
data, desenvolvimento de novas parce-
rias para solu¢des mais inovadoras com
empresas menores e menos maduras
e integracdo com redes sociais (Social
Media Integration).

CDO - CHIEF DATA OFFICER
Se a jornada rumo a tdo sonhada trans-
formacdo digital ja é dificil, imagine
juntar a essa equagdo um mercado re-
pleto de novas tecnologias e fornecedo-
res. Nessa hora o CDO tem um dos seus
maiores desafios: conseguir escolher
entre tantas opcdes de tecnologias, qual
ird agregar maior resultado e gerar
maior impacto no negaocio.

Bilhdes de sensores produzindo
dados para os algoritmos, solugdes de
big data, decisdes baseadas em dados
e métricas de valor (ou lean). Todas as
organizacoes de hoje tém uma grande
necessidade de gerenciar e interpretar
todos esses dados, sem violar as leis de
privacidade e de seguranca e a con-
fianga do cliente. Dai a necessidade do
CDO, com principal foco em encontrar
informacd@es praticas, e em seguida,
transmiti-las de forma rapida, segura
e util para todas as partes interessadas
na organizacao.

O trabalho do CDO ndo é corriqueiro,
pois para seu objetivo de levar informa-
¢do relevante, adiantada e proeminente,
precisa entender as possibilidades de
ruptura e transicdo dos processos atuais
aqueles que as novas tecnologias estdo
viabilizando. Trata-se, portanto, de iden-
tificar qual e quando deve ser adotada
uma nova tecnologia ou a composicao
de mais de uma. Exige-se, portanto,
alinhar todo um pensamento estratégico

a gestdo e execugdo efetiva de progra-
mas e projetos aliados a novos conceitos
e metodologias fundamentais nesse
processo da transformacdo digital. Temas
como Design Thinking, Scrum, DevOps e
MVP devem fazer parte do cotidiano de
um CDO.

CLO - CHIEF LEGAL OFFICER

Estes novos cendrios de formas de
comunicagao, transagdes comerciais
e produgdo representam um recente
conjunto de obstaculos para a funcdo
juridica e ser um CLO pode ser tanto
estimulante quanto estressante. O
sistema legal é o repositorio coletivo
de valores sociais e é, portanto, mui-
tas vezes incompativel com o rdpido
progresso. Os executivos juridicos
devem estar cientes de questdes como:
Propriedade intelectual fracionaria. A
velocidade dos novos desenvolvimentos
e dispositivos resulta em patentes para
pequenas porcdes. E para alavancar
um ecossistema de inovacdo, algumas
vezes é necessdria a abertura do cédigo
de PI (Propriedade Intelectual), assim
como fez a Tesla com suas patentes de
carros elétricos. Contratos inteligentes,
flexiveis e em tempo real, em constante
adaptacao aos novos dados, estatisticas
e percepcoes. Contratos com ativacdo
instantanea de consequéncias e resul-
tados. Como a tecnologia supera nossa
capacidade de regular; as agéncias
reguladoras se tornam irrelevantes, ou
pior ainda, se tornam neoluditas. Van-
tagens enormes serdo conferidas aos
paises ou regides que impulsionarem
o futuro dos sistemas regulatorios, por
isso a importancia das corporacdes em
pressionar fortemente seus governos por
ambientes regulatérios competitivos.

Além disso, outros temas como com-
pliance, M&A (mergers and acquisitions/
fusdes e aquisicdes) e mercado de capi-
tais exigem profissionais e dreas muito
bem qualificados e alinhados com as
estratégias e processos da organizacéao.

O termo compliance tem origem no
verbo em inglés to comply, que significa
agir de acordo com uma regra, uma
instrugdo interna, um comando ou um
pedido, ou seja, estar em “compliance”
é estar em conformidade com leis e
regulamentos externos e internos.

GENTE & GESTAO

Quando surgiu a atividade de com-
pliance, a maioria direcionou a ativi-
dade considerando expertise apenas
nas interpretacdes dos instrumentos
legais. Hoje as necessidades passaram a
demandar que a atividade “compliance”
va além de normas e politicas, deve
incluir os processos. E é impossivel de-
finir normas e procedimentos internos,
para garantir que a empresa esteja em
conformidade, sem que haja dominio e
conhecimento do negdcio, de todos os
processos e a abrangéncia dos mesmos,
interna e externamente. £ a antiga e ex-
tinta O&M sendo ressuscitada com uma
“turbinada” de conteudo e atividades
de governanca corporativa: prevencao
as fraudes; seguranca da informagéo;
plano de continuidade de negdcios;
contabilidade internacional, fiscal e
gerencial; gestdo de riscos e de pessoas;
atendimento a auditorias internas e
externas; dentre outras.

CHRO - CHIEF HUMAN RESOURCES
OFFICER
O ritmo acelerado também néo pou-
pard o mundo do RH. A evolucdo da
biotecnologia (perfis de DNA de colabo-
radores), neurotecnologia (perfis neu-
roldgicos de colaboradores), sensores
e big data (o colaborador quantificado)
fornecerd informacdes sem precedentes
sobre a forca de trabalho. Mudancas
também nas técnicas de recrutamen-
to, colaboracdo e desenvolvimento de
colaboradores, a medida que se tornam
cada vez mais digitalizadas.

E nesse mundo de dados abertos e
abundantes, com algoritmos de apren-
dizado profundo, o que é especial?
M4dquinas sdo 6timas para oferecer
respostas, mas os seres humanos séo
melhores em fazer as perguntas certas.
Politicas de RH voltadas para pesso-
as que sabem perguntar e cultivam
um ambiente do qual as perguntas,
perspectivas, arte e cultura sdo mais
profundamente respeitadas.

Com a aceleracdo da mudanca, a
experiéncia de trabalho tende também
se revelar muito menos importante.

O potencial de um candidato pode ser
mais importante do que QI ou habilida-
des. Ressaltamos aqui que o potencial
a que nos referimos néo € a simples
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vontade de fazer algo, mas a motivacéo
intrinseca, propdsito, envolvimento,
determinacdo, curiosidade, intuicéo,
adaptabilidade e (des)aprendizagem.

Este novo executivo de RH deve
contar entdo com um time capacitado,
aberto e engajado nos renovados perfis,
cargos e quesitos para uma avaliagdo
de performance justa e coerente. Ha-
bilitado para formar times multidisci-
plinares que atendam as exigéncias da
corporacao, e capaz de elaborar e con-
duzir PDIs (Planos de Desenvolvimento
Individual) contemporaneos e atentos
as novas tecnologias e demandas fun-
cionais e estratégicas da empresa.

Essencialmente, a fun¢édo basica de
um C-Level é pensar a estratégia. Ele
é responsavel por pensar em
como a area que ele lidera
contribui com a estratégia,
nas restricdes e extensdes que
sua funcdo hoje impde e nas
formas potenciais como sua
funcédo pode aumentar a com-
petitividade da empresa como
um todo, junto com as outras
funcgdes.

Para qualquer tipo de
lideranca, mas especialmente
para os CEOs, esta se tornando
cada vez mais evidente que
suas funcdes — especialmente aquelas
voltadas para fora — estdo deixando
de operar em um mundo previsivel,
no qual o aumento da eficiéncia é a
estratégia dominante, para um mundo
em que a adaptabilidade e a disrupcéo
representam vantagens competitivas de
ordem superior. Isso devera apresentar
grandes oportunidades — e, a0 mesmo
tempo, pressdo considerdvel — para a
mudanga, especialmente quando se
tratam de empresas tradicionais.

A estrutura é uma ferramenta da es-

tratégia. Os lideres precisam ter isso em
mente, usa-la e ndo se deixar utilizar.
O ambiente externo e suas erupgoes
exigem respostas criativas e coerentes
em relacdo as mudancas na estratégia,
na estrutura e na cultura. Isso acontece
através da identificacdo de lacunas nos
processos, manutencdo do bem estar da
equipe e no investimento em colabora-
dores com visdo direcionada a qualida-
de do servico prestado.

De fato, em um mercado apreensi-
Vo, acelerado e ansioso, as inovagdes
S0 se sustentardo se possuirem soélidas
bases morais e éticas com respeito ao
cliente, ao colaborador, aos fornecedo-
res, aos concorrentes, aos acionistas e a
sociedade em geral.

Como vocé pode observar neste
artigo, a lista de desafios e responsa-
bilidades dos executivos é extensa.

Por isso permanece vinculada ao topo
do sucesso no mundo dos negdcios e
sim associada ao poder, autoridade e
dinheiro. N&o héa 6nus sem bonus!

Como ultimo ponto de reflexdo,
entendemos que é importante que
vocé como executivo avalie estes novos
desafios e lista de responsabilidades,
identificando a necessidade de agregar
novos lideres executivos para te ajudar.
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A EMPRESA NAD PODE SER DO
TAMANHO QUE VOCE E CAPAZ DE
GERENCIAR. E VOCE NAO PODE SER A
PESSOA QUE LIMITA 0 CRESCIMENTO
DELA.

Vocé tem dois caminhos: viver preocu-
pado ou estar preparado. Vocé precisa
criar uma linha de lideres poderosa
que pense com vocé. Ter cinco ou seis
cérebros para discordar de vocé, te
provocar a pensar ainda mais alto.

Os saltos do crescimento sdo dificeis
e exigem do executivo tudo o que ele
tem. Por isso, contar com pessoas ao
seu lado para dividir as afli¢Ges, o
sonho e a estratégia pode tornar o cami-
nho mais facil.

Quando a tecnologia e a estratégia
impdem mudancas e oportu-
nidades, ser especialista em
sua area o manterd na linha de
frente. Bons ou maus, vivemos
em tempos de especializacdo.
Qualquer que seja sua area
de interesse, decida ser o
mais informado possivel. Isso
continua sendo importante,
talvez vital, para seu futu-
ro. Especialistas sdo sempre
capazes exigir o valor maximo
por seus servicos, e geralmen-
te gozam de prestigio e outros
beneficios. O tempo e esforco investidos
valem muito a pena quando voceé se tor-
na um especialista na 4rea de trabalho
que escolheu como motivagdo ou causa
de vida.

Lembre-se: A prosperidade néo esta
na carteira, estd na mente... Pois antes,
quem tinha riqueza, tinha cultura e
hoje quem tem cultura e faz com que
ela se transforme em bens, terd riqueza.

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

Paulo César Silveira - Conferencista com mais de 2.000 palestras em sua carreira em 19 anos de profissdo. Consultor, empreendedor e articulista com mais de 900 artigos edit-
ados. Mentor e lider do Projeto Lideranca Made in Brazil. Autor de 25 livros, destacando-se os best-sellers: A Ldgica da Venda e Atitude - A Virtude dos Vencedores. Sendo ainda
um dos autores da Colegdo Guia Prético da Revista PEGN e também dos livros Ser+ em Vendas, Ser+ com T&D e Ser+ com Palestrantes Campedes em parceria com a Revista Ser
Mais. Seu trabalho corporativo se baseia no treinamento mundial de vendas mais agressivo do mundo: Buyer Focused Selling e nos principais métodos de compras mundiais,
principalmente as metodologias BATNA, PAC e no método de lideranga TGE. Professor convidado da FGV/SP, FIA FEA/USP e UFRGS. Palestrante indicado pela FACISC, ADVB e
FIESP nas areas de vendas consultivas, vendas técnicas, negociacdo e comunicagdo com base em lideranca. Site www.paulosilveira.com.br.



FICHA TECNICA

GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

INGLES
Rate of heating

PORTUGUES

Taxa de aquecimento

ALEMAO
Aufheizrate f

Raw material

Material bruto; matéria-prima

Rohstoff m

Reaction injection moulding (RIM)

Moldagem por injegdo de reagdo

ReaktionsspritzgieBen n

Reaction kinetics

Cinética de reagdo

Reaktionskinetik f

Reaction rate

Taxa de reacdo

Reaktionsgeschwindigkeit f

Reactive adhesive

Adesivo de reagdo

Reaktionsklebstoff m

Reactive extrusion

Extrusdo por reacao

Reaktive Extrurion f

Reactive resin

Resina reativa

Reaktionsharz n

Reactive solvent/diluent

Solvente/diluente reativo

Reaktives Losemittel/Verdiinnungsmittel n

Rebound test

Ensaio de elasticidade de rebote

Riickprallversuch m

Reciprocating screw

Pistdo de rosca

Schneckenkolben m

Reciprocating-screw injection

Injecdo por pistdo de rosca

Schneckenkolbeneinspritzung f

Reclaiming Recuperacdo; reaproveitamento Wiederverwertung f
Recovery Recuperagao Riickverformung f
Recycle, to Reciclar Rezyklieren

Recycling of waste

Reciclagem de lixo

Abfallverwertung f

Reducing flange

Flange de reducgdo

Reduzierstiick n

Reel

Bobina; rolo

Wickel m

Reel changing

Troca de bobina

Rollenwechsel m

Reference materials

Materiais de referéncia

Referenzmaterialien npl

Reflection coefficient

Coeficiente de reflexdo

Reflexionsgrad m

Reflector plate

Placa refletora

Reflektorplatte f

Refractive index

Indice de refragio

Brechungsindex m; Brechungszahl f

Regenerate, to

Regenerar

regenerieren

Regrind

Material regenerado

Mahlgut n; Regenerat n

Reinforced plastics

Plasticos reforcados

verstarkte Kunststoffe mpl

Reinforcement

Reforco

Verstarkung f

Reinforcing agent

Agente de reforco

Verstarkungsmittel n

Rejects

Rejeitos; lixo; descarte

Ausschuss m

Relaxation

Relaxacdo

Relaxation f

Relaxation time

Tempo de relaxagdo

Relaxationszeit f

Release agent

Agente desmoldante

Trennmittel n

Release coating

Revestimento desmoldante

Release-Schicht f

Release film Folha de separagdo Trennfolie f
Repair Reparo Reparatur f
Reprocessing Reprocessamento Wiederverarbeitung f

Reproducibility

Reprodutibilidade

Reproduzierbarkeit f

Residence time

Tempo de residéncia

Verweilzeit f

Residual elongation

Alongamento residual

bleibende Dehnung f

Residual melt cushion

Massa residual

Restmassepolster n

Residual moisture content

Umidade residual

Restfeuchtigkeit f

Residual monomer

Monémero residual

Restmonomer n

Residual strength

Resisténcia residual

Restfestigkeit f

Residual stroke

Dilatagdo residual

Resthub m

Resilience

Resiliéncia

Rickstellvermdégen n

Resin

Resina

Harz n; Kunstharz n

Resin content

Volume de resina

Harzgehalt m

Resin impregnated

Impregnado com resina

harzimpragniert

Resin injection processing

Processamento por injegdo de resina

Harzinjektionsverfahren n

Resin matrix

Matriz de resina

Harzmatrix f
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GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

INGLES

Resin transfer moulding

PORTUGUES

Prensagem de resina por transferéncia

ALEMAO

Harz-Transferpressen n

Resin for laminates

Resina para laminagao

Impragnierharze npl

Resistance

Resisténcia

Bestandigkeit f

Resistor heater

Aquecedor de resisténcia

Widerstandsheizung f

Resol

Resol

Resol n

Resorcinol resin

Resina de resorcina

Resorcinharz n

Restrictor bar

Barra limitadora

Staubalken m

Retardation Retardacdo Retardation f
Retarder Retardante Verzégerer m
Retreading Recauchutagem; recapagem (de pneu) Runderneuerung f
Retrofit, to Retrofitar nachriisten

Reverse roll coating

Recobrimento de cilindros reversos

Umkehrwalzenbeschichtung f

Reversible flow filter

Filtro de auto limpeza

Rickspuhlfilter m

Rheogoniometer

Reogonidémetro

Rheogoniometer n

Rheology Reologia Rheologie f

Rheometry Reometria Rheometrie f

Rheopexy Reopexia Rheopexie f

Ribbing Fazer nervuras; nervurar Verrippung f

Rigid Rigido hart

Rigid foam Espuma rigida Hartschaumstoff m

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

Ring opening polymerization Polimerizagdo por abertura de anel ring6ffnende Polymerisation f
Riveting Rebitar; remanchar Nieten n

Robot Robo Roboter m

Rockwell hardness

Dureza Rockwell

Rockwell-Harte f

Rod Barra Stab m; Stange f

Roll Cilindro; rolo Walze f

Roll cover Revestimento de cilindro Walzenbelag m

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

Roller bearing Capa de rolamento Walzlager n

Roller coating

Revestimento de rolamento

Walzenauftrag m

Rolling resistance

Resisténcia ao rolamento

Rollwiderstand m

Roll-on machine

Maquina de desbobinamento

Abrollmaschine f

Root surface (of a screw)

Base de filete de rosca (de parafusos)

Ganggrund m

Rotary knife

Faca rotativa

Kreismesser n

Rotary knive pelletizer

Peletizador de faca rotativa; moinho de faca rotativa

Messerwalzengranulierung f

Rotary table

Mesa rotativa

Drehtisch m

Rotary table machine

Maquina com mesa rotativa

Rundldufer m

Rotate, to

Rotacionar

rotieren

Rotational rheometer

Redmetro rotacional

Rotationsrheometer n

Rotational viscometer

Viscosimetro rotacional

Rotationsviskosimeter n

Rotomoulding

Rotomoldagem

Rotationsformen n

Roving

Entrelagar; fazer corda de

Glasfaserstrang m; Roving m

Rub fastness

Resisténcia a friccdo

Reibechtheit f

Rubber Borracha Kautschuk; Gummi m
Rubber elasticity Elasticidade da borracha Kautschukelastizitat f
Rubberized fabric Tecido emborrachado gummiertes Gewebe n

Rule of thumb

Processo empirico; regra empirica

Faustregel f
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CIRCUITO BUSINESS

Cursos, eventos e feiras

FEIRAS E CONGRESSOS

Marco 2018

06 a 09 - Chapecé, SC, Brasil

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

(47) 3451 3000
eletrometalmecanica.com.br

14 a 15 - Sorocaba, SP, Brasil

V Semindrio de Processos de Tratamentos
Térmicos

(19) 3288 0437

grupoaprenda.com.br

19 a 20 - Sao Paulo, SP, Brasil
III Férum de Manufatura

(11) 3567 6550
forumdemanufatura.com.br/

Abril 2018

10 a 12 - Sdo Paulo, SP, Brasil

32 - Expobener - Encontro de Negdcios
(19) 3826 7373

bener.com.br

16 - Sdo Paulo, SP, Brasil

IX Férum da Industria Automobilistica
(11) 5095 8888

forumab.com.br

17 a 20 - Karlsruhe, Alemanha
PaintExpo - Feira internacional de
tecnologia de revestimentos industriais
paintexpo.de/pt

18 a 21 - Osaka, Japao

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

23 a 27 - Santiago, Chile

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

23 a 27 - Hanover, Alemanha

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

24 a 27 - Sdo Paulo, SP, Brasil

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

(11) 3060 4717

mecanica.com.br

24 a 28 - Sdo Paulo, SP, Brasil

Feimec 2018 - 22 Feira Internacional de
Méquinas e Equipamentos

(11) 3598 7810

feimec.com.br

Maio 2018

01 a 03 - Auckland, Nova Zelandia
Emex - Feira para as industrias de
manufatura, engenharia, maquinaria,
eletronica e tecnologia.

emex.co.nz

07 a 10 - Orlando, EUA

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

14 a 18 - Sdo Paulo, SP, Brasil

Intercorr - Exposicdo de Tecnologias para
Prevencdo e Controle da Corrosdo

(21) 2516 1962
abraco.org.br/intercorr2018

17 a 18 - Caxias do Sul, RS, Brasil
XI Enafer - Encontro Nacional de
Ferramentarias

20 a 24 - Salvador, BA, Brasil
Conem - Congresso Nacional de
Engenharia Mecénica

(71) 3879-5405 / 3879-5527
eventos.abcm.org.br/conem2018

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

23 a 26 - Lima, Peru

Pack Peru Expo - Feira de Embalagens dos
Paises Andinos

packperuexpo.com
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Junho 2018

11 a 14 - Buenos Aires, Argentina
Argenplés 2018 - XVII Exposicdo
Internacional de Plasticos
argenplas.com.ar

13 a 16 - Nagoya, Japao

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

intermold.jp

19 a 21 - Moscou, Russia

Rosmould - Feira Internacional para Mol-
des, Estampos e Ferramentais
rosmould.com

19 a 22 - Criciuma, SC, Brasil

Metal Mineragdo 2018 - Feira e Congresso
Nacional para a Industria Metalmecanica
e Mineracao

(47) 3451 3000

metalmineracao.com.br

26 a 28 - Sdo Paulo, SP, Brasil

Expobor 2018

Feira Internacional de Tecnologia em Bor-
rachas, Termoplasticos e Madquinas

(11) 2226 3100

expobor.com.br

26 a 29 - Sdo Paulo, SP, Brasil

Fispal 2018 - 34® Feira Internacional de
Tecnologia para a Industria de Alimentos
e Bebidas

fispaltecnologia.com.br

Agosto 2018

07 a 09 - Serra, ES, Brasil

MecShow 2018 - 112 Feira Metalmecanica
+ Inovacdo Industrial

(27) 3434 0600

mecshow.com.br

14 a 17 - Joinville, SC, Brasil

* Interplast 2018 - Feira e Congresso de
Integracdo da Tecnologia do Plastico

* Euromold 2018 - Feira Mundial de Cons-
trutores de Moldes e Ferramentas, Design
e Desenvolvimento de Produtos

(47) 3451 3000

interplast.com.br
euromoldbrasil.com.br



Setembro 2018

03 a 05 - Sdo Paulo, SP, Brasil
72 ExpoAluminio — Exposicdo
Internacional do Aluminio
(11) 3060 4717
expoaluminio.com.br

18 a 22 - Pinhais/Curitiba, PR, Brasil
Expomac - 21 2 Feira da Industria Metal
Mecéanica

(41) 3075 1100

expomac.com.br

Outubro 2018

03 a 06 - Caxias do Sul, RS, Brasil
Mercopar - Feira de Subcontratagdo e
Inovacéo Industrial

(54) 9122 7561

mercopar.com.br

17 a 19 - Jacarta, Indonésia

Indo Metal - Congresso sobre os Metais e
Acgos em suas Diferentes aplica¢des
indometal.net

23 a 26 - Olinda, PE, Brasil
Fimmepe 2018 - Mecénica Nordeste
192 Feira da Mecanica, Metalurgica e
Material Elétrico

(81) 3071 7647

mecanicane.com.br

Novembro 2018

21 a 24 - Belo Horizonte, MG, Brasil
42 Minasparts

(11) 3567 6550
forumdemanufatura.com.br

Marco 2018

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

19 e 20 - Metrologia Bésica

26 - Fresamento Parametrizado

26 - CAD SolidWorks Basico

(47) 3027 2121
tktreinamento.com.br/cursos

Abril 2018

TK Treinamento Industrial - Joinville, SC
09- CAD SolidWorks Modelagem Avancada
14 - CNC Torneamento Basico

16- CNC Fresamento Basico

23 e 24 - Tecnologia de Ferramentas
28 - CAD CAM CIMATRON

(47) 3027 2121
tktreinamento.com.br/cursos

Testmat - Sdo Paulo, SP
04 - Curso salt spray
(11) 5181 9872
testmat.com.br

Maio 2018

Testmat - Sdo Paulo, SP

02 - Curso tratamento de shot peening e
vida em fadiga

11 - Treinamento em macrografia de solda
Curso. Andlise Macrogréafica e Dimensio-
nal de Juntas Soldadas por Processos de
Fusdo(MIG,MAG, ER) e Atrito

(11) 5181 9872

testmat.com.br

TK Treinamento Industrial - Joinville, SC
07- CNC Fresamento Basico

1 - Tecnologia de Ferramentais

(47) 3027 2121
tktreinamento.com.br/cursos

Iscar do Brasil - Vinhedo, SP

11 - Treinamento Técnico de Furacéo
(19) 3826-7122
iscardobrasil.com.br

Junho 2018

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

SOB CONSULTA

ABIPLAST - Sdo Paulo, SP

Curso: Formacédo de operadores de produ-
¢do e planejamento estratégico para micro
e pequena empresa

(11) 3060 9688

abiplast.org.br

ABM - Sao Paulo, SP

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

Bertoloti - In company

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

CECT - Florianépolis, SC

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

cect.com.br

CERTI - Florianépolis, SC
Curso: Metrologia

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

Colégio Técnico - Campinas, SP

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

CTA - Sdo José dos Campos, SP

Curso: Auditores da qualidade, gestdo
da qualidade, normalizacéo, ultra-som,
raio-X

(12) 3947 5255

ifi.cta.br

Escola LF - Sao Paulo, SP

Cursos:

* Operacdo de maquinas de sopro
e injetoras, andlise de materiais e
processamento, projeto de moldes
* Injecdo de plasticos

* Sopro

* Decoragdo e gravacao

« Ciclo rapido

* M4quina sopradora

* Manutengdo de injetoras

* M4quinas injetoras

* Setup em mdaquinas injetoras

* Seguranca em maquinas injetoras
* Projeto de moldes 2D e 3D

* Metrologia e desenho

* Camara quente

« Extrusdo de filme

* Processamento de PET

* Preparador técnico em méquinas de
Sopro

* Processos de extrusio

* Rob0s 3 eixos

(11) 3277 0553

escolalf.com.br

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

A Editora Gravo néo se
responsabiliza por alteracGes
de data e local dos eventos.

®
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» JURIDICO CERTO

O Juridico Certo conecta advogados e Correspondentes
Juridicos a Escritérios de Advocacia e Empresas em
todo o Brasil.

> MANUTEN(;I“\D E SUPRIMENTOS

Com o intuito de auxiliar as organizacdes nesse aspec-
to foi criado o site Manutencdo & Suprimentos, tendo
como missdo ser a referéncia na informacao sobre o
que as empresas podem fazer para aprimorar ainda
mais 0s seus processos de manutengao.

A plataforma nasceu da vontade de modernizar o
mercado juridico no Brasil. Para isso, eles moderniza-
ram a forma de fazer e pensar.

O Juridico Certo acompanha o movimento do mundo,
para que possa ter acesso a qualquer pessoa, qualquer
informacdo em qualquer lugar. Eles acreditam na faci-
lidade e na agilidade que o mundo digital pode trazer.

Além disso, 0 Manutengdo & Suprimentos é um am-
biente online para aproximar vendedores e compra-
dores de produtos e servicos relacionados através do

Vocé pode transferir o aplicativo na App Store e
Google play

juridicocerto.com
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indicador de empresas e outras solu¢des de publicida-
de.

manutencaoesuprimentos.com.br



> 0 LiDER 360 GRAUS

Os ensinamentos de Maxwell
sdo Uteis para todos aqueles
que tém o desejo de exercer
lideranca a partir do escaldo
médio de uma organizacao.
Para Maxwell, os profissio-
nais em posicdes hierdrquicas
médias tém muito mais poder
de influéncia do que se ima-
gina. Basta por em pratica os
conceitos da lideranca 360° e
as oportunidades sdo infinitas,
seja para a empresa, para a
carreira ou para a vida.

0 livro possui 336 paginas e foi
publicado em 2015.

i Joun C,
MAXWELL

DICAS DE

Livros para vocé se inspirar

ESPACO LITERARIO

LEITURA

> 0 PODER DO HABITO

Em “O Poder do Hébito - Por
Que Fazemos o Que Fazemos
na Vida e Nos Negdcios” o
autor faz um profundo estudo
sobre nossos habitos, as atitu-
des que tomamos diariamente
e que moldam o nosso futuro.
Além de mostrar como eles
funcionam, o autor Charles
Duhigg também consegue
explicar como eles podem ser
transformados para ter o con-
trole total sobre nossas acgoes.
0 livro possui 408 paginas e foi
publicado em 2012.

> A TRIADE DO TEMPO
Considerado o maior espe-
cialista em gestdo do tempo

no Brasil, Christian Barbosa
oferece uma solucdo definitiva
para quem deseja uma vida
mais equilibrada, voltada para
arealizacdo dos seus sonhos.
Com base em uma pesquisa
realizada com mais de 42 mil
pessoas em todo o mundo, ele
apresenta um inovador mé-
todo de planejamento pessoal
que vai ajudar vocé a organi-
zar sua vida e se tornar mais
produtivo.

O livro possui 256 paginas e foi
publicado em 2012.

A TRIADE

AL

trabalho

vi.d#

P SAMUEL DE AAMEIDA

Ferramentaria de
Corte, Dobra e
Repuxo

> FERRAMENTARIA DE CORTE,
DOBRA E REPUXO

Destinada a estudantes de
cursos técnicos e de formacao
inicial e continuada da area
metal-mecanica, esta obra
mostra, de maneira pratica

e didatica, as competéncias
técnicas, as matérias-primas,
0s insumos e, principalmente,
os calculos e as técnicas de
tracagem utilizados nesse im-
portante processo de fabrica-
¢cdo mecanica, sendo também
uma importante ferramenta de
consulta técnica para profissio-
nais da area de ferramentaria
de corte, dobra e repuxo.

0 livro possui 208 paginas e foi
publicado em 2018.

MAR / ABR2018 / REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR J 57



OPINIAO

oceé sabe que vocé pode fazer

sucumbir a sua associacdo ou

entidade de classe, ndo sé pelo
que faz, mas também pelo que deixa de
fazer?

Quando, hd alguns anos, li este
artigo publicado na revista Tecnopan,
N° 217, da ABIP - Associacdo Brasileira
da Industria da Panificacéo, sobre as
formas de matar uma entidade de clas-
se, ndo pude deixar de me lembrar de
uma associacdo da qual participei, que
comecou com muito gas, mas posterior-
mente teve sua causa mortis decreta-
da exatamente pelos motivos abaixo
enumerados.

Cabe a todos nds, e ndo apenas a
alguns poucos, lutar pelo sucesso e
pelos ideais de sua entidade de classe,
pois sendo legitima, a forca dela sera
também a sua forca na defesa dos reais
interesses da classe. Vamos ao texto.

“Como matar sua associacdo ou
entidade de classe”: doze conselhos
infaliveis para fazer sua associacdo
fracassar.

GO AMIGO

por ERNESTO ARTUR BERG

\ VOARNY | ey o

Ndo frequente a entidade, mas quan-
do for 14 ache algo para reclamar;

Se comparecer a qualquer ativida-
de, encontre falhas no trabalho de
quem esta lutando pela classe;
Nunca aceite uma incumbéncia.
Lembre-se é mais facil criticar do
que realizar;

Se a diretoria pedir a sua opinido
sobre o assunto, responda que nado
tem nada a dizer. Depois espalhe
como deveriam ser feitas as coisas;
Naéo faca nada além do necessario.
Porém, quando a diretoria estiver
trabalhando com boa vontade e
com interesse para que tudo corra
bem, afirme que sua entidade esta
dominada por um grupinho;

Ndo leia o jornal da entidade e mui-
to menos os comunicados. Afirme
que ambos ndo publicam nada de
interessante e, melhor ainda, diga
que ndo os recebe regularmente;
Se for convidado para qualquer car-
go, recuse alegando falta de tempo
e depois critique com afirmacgdes

Ernesto Artur Berg
Consultor, escritor e palestrante
berg@quebrandobarreiras.com.br
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10.

11.

12.

do tipo: “essa turma quer € ficar
sempre nos cargos...”;

Quando tiver divergéncias com um
diretor, procure com toda intensida-
de vingar-se da entidade e boicotar
seus trabalhos;

Faca ameaca de abrir processo ético
e envie cartas ao quadro social com
acusac0Oes pesadas a diretoria;
Sugira, insista e cobre a realizacdo
de cursos e palestras. Quando a
entidade realiza-los, néo se inscreva
nem compareca, alegando que as
datas eram inadequadas;

Se receber um questionario da
entidade solicitando sugestdes,

ndo preencha, e se a diretoria néo
adivinhar as suas ideias e pontos de
vista, critique e espalhe a todos que
é ignorado;

Apos toda essa colaboracdo espon-
tanea, quando cessarem as publica-
cdes, as reunides e todas as demais
atividades, enfim, quando sua enti-
dade morrer, estufe o peito e afirme
com orgulho: “Eu ndo disse?”.



gax.com.br

Conheca o Vende-se Pecas!

O catalogo online da GROB de gerenciamento de pecas de
reposicao para equipamentos fora de linha e/ou obsoletos

para seus clientes.

Por meio dele, é possivel verificar de forma rapida e facil a
disponibilidade de pecas de reposicao e de desgaste, novas,
requeridas em equipamentos usados e fora de linha de producao,
além de pecas de projetos especificos e/ou gerais, que nao sao
mais fabricadas e encontradas no mercado comum.

Acesse vendesepecas.com.br

~VENDESE

PECAS..

GROB




Questionar o que existe
e imaginar o gue ainda nao existe

Por cerca de 75 anos, fomos impulsionados pela determinacao e curiosidade para solucionar os problemas
de nossos clientes, focando em manufatura avangada em todos 0s seus estagios.

Os desafios nos levaram a desenvolvimentos que mudaram a industria: a evolugao do metal duro,
a transicao de pastilhas soldadas para intercambiaveis, solugdes inteligentes com ferramentas integradas
a sensores e o0 desenvolvimento de uma abordagem realmente inovadora para transformar tudo o que
rompe com o tradicional.

Podemos apenas imaginar o que esta por vir, mas podemos ter certeza de que a velocidade da mudanca
nunca mais sera a mesma. Sempre com um forte foco em P&D, uma vontade de questionar o que sabemos,
repensar, renovar, melhorar e nunca ficar parado. Estamos sempre prontos, juntos com voceé.

Together we shape the future of manufacturing.

SANDVIK

www.sandvik.coromant.com



