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SE A CANOA

EDITORIAL

NAO VIRAR...

POR CHRISTIAN DIHLMANN, EDITOR

zada por Emilinha Borba, desperta a percepgao de
desdobramento da letra para o mundo empresarial
e politico real.

D a classica musica “Marcha do Remador”, imortali-

Se a canoa ndo virar/Olé olé olé old/Eu chego /a.
Rema, rema, rema, remador/Quero ver depressa o meu
amor/Se eu chegar depois do sol raiar/Ela bota outro
em meu lugar.

Basta substituir as palavras “amor” por “negdcio” e
“ela” por “governo” que temos outro classico, desta feita
de Nelson Rodrigues, “a vida como ela é".

0 setor ferramenteiro nacional evolui, a passos lentos,
para um nivel mais alto de maturidade. Sim, estamos
melhores do que ha alguns anos. E sim, estamos ainda
muito distantes do patamar recomendado e necessario.
Reportando alguns fatos ocorridos nos ultimos dias tento
ilustrar minha afirmagao.

No ENAFER - Encontro Nacional de Ferramentarias,
maior evento do setor que ocorre anualmente no Brasil, e
que foi realizado no més de maio na cidade de Caxias do
Sul, RS, houve um grande dispéndio de energia e recursos
financeiros. O objetivo foi construir e entregar aos partici-
pantes um volume intenso de informagdes e discussoes,
com palestrantes de grande valor e destaque em nivel
nacional. Ocorre, pois, que tivemos 365 inscrigdes e 282
presencas. Sdo mais de 20% de ausentes. Defino essa
postura como altamente prejudicial a imagem de serieda-
de do nosso empresario e profissional. Sendo mais direto,
considero como um grande desrespeito a comissao orga-
nizadora, aos palestrantes, aos patrocinadores e a cadeia
de fabricantes de ferramentais. Isso agride diretamente
o trabalho que vem sendo realizado, pois transmite para
os observadores externos a nitida e clara constatagado de
que nao ha unido e forga do setor ferramenteiro. Aqui, a
demonstragdo de um nivel de maturidade ainda em nivel
embrionario.

Recentemente tivemos excluidas da LETEC - Lista
de Excegéo a Tarifa Externa Comum a NCM 8480.41.00
- moldes para siderurgia, fundigao, plastico e NCM 8480-
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71.00 - moldes para vulcanizag@o por meio da resolugao CAMEX
N° 46, publicada no DOU de 05/07/2018. Novamente, um revés
por conta da baixa adesdo das empresas do setor a causa da
entidade representativa.

N&o vivemos somente de noticias nefastas. Recentemente
dois bons anuncios aliviaram esses golpes. O primeiro trata
do programa Rota 2030, que foi, finalmente, sancionado pelo
Presidente da Republica, através da Medida Proviséria 843/2018
de 05/07/2018. O setor de ferramentaria foi contemplado no
paragrafo 5°, como drea estratégica. Sera constituido um Obser-
vatério Nacional das Industrias, para o qual a ABINFER pleiteou
assento. O segundo, e ndo menos importante, foi o Pro-Ferra-
mentaria — Programa de Apoio e Adensamento da Cadeia Produ-
tiva de Ferramentaria. O programa foi desenhado pelas institui-
¢oes ABINFER, ABIMAQ, ANFAVEA e Governo do Estado de Sao
Paulo. Objetiva permitir o uso de créditos de ICMS disponiveis
na Fazenda do Estado de SP pelas montadoras e sistemistas. O
programa prevé um piloto de RS 100 milhes para o ano de 2018
e, a partir de 2019, pacotes de RS 1 bilhdo
anuais. Aguarda sanc¢ao do Governa-
dor do Estado. o

Ha ainda muito trabalho pela :
frente. E apenas com unido e forga
poderemos usufruir dos beneficios
futuros destes projetos.

E, por fim, se a canoa n&o virar é
possivel que eu chegue Ia.

EDITOR REVISTA FERRAMENTAL
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EXPRESSAS

PRODUCAO BRASILEIRA DE ACO
BRUTO CRESCE 4,1% NOS QUATRO
PRIMEIROS MESES DO ANO

A producdo brasileira de aco bruto
alcancou 11,6 milhdes de toneladas

nos quatro primeiros meses de 2018,

0 que representa um incremento de
4,1% frente ao mesmo periodo do ano
anterior.

A producédo de laminados no mesmo
periodo foi de 7,8 milhdes de toneladas,
aumento de 7,1% em relacdo a 2017. A
producdo de semiacabados para vendas
totalizou 3,1 milhdes de toneladas no
acumulado de 2018, uma queda de 0,1%
na mesma base de comparacéao!.

As vendas internas foram de 5,9
milhdes de toneladas de janeiro a abril
de 2018, o que representa uma elevagdo
de 14,7% quando comparado com igual
periodo do ano anterior.

O consumo aparente nacional de
produtos siderurgicos foi de 6,7 milhdes
de toneladas no mesmo periodo, o que
representa uma alta de 13,4% frente
aos primeiros quatro meses de 2017.

As importacdes alcancaram 791 mil
toneladas no acumulado do primeiro
quadrimestre de 2018, aumentando
0,1% frente ao mesmo periodo do ano
anterior. Em valor, as importacoes
atingiram US$ 872 milhdes, uma alta de
29,2% no mesmo periodo de comparacao.

As exportacdes atingiram 4,7 mi-
IhGes de toneladas e US$ 2,9 bilhdes nos
quatro primeiros meses de 2018. Esses
valores representam, respectivamente,

'4

aumento de 0,6% e 23,9% na compara-
¢do com o mesmo periodo de 2017.

Dados de abril de 2018

Em abril de 2018 a produgéo brasilei-
ra de aco bruto foi de 2,9 milhdes de
toneladas, um aumento de 1,9% frente
ao mesmo més de 2017.

J& a produgéo de laminados foi de
2,0 milhdes de toneladas, 6,4% maior
que a registrada em abril de 2017. A
producéo de semiacabados para vendas
foi de 773 mil toneladas, uma queda
de 8,2% em relacdo ao mesmo més de
2017.

As vendas internas cresceram 24,9%
frente a abril de 2017, atingindo 1,5 mi-
Ihéo de toneladas. O consumo aparente
de produtos siderurgicos foi de 1,7 mi-
Ihdo de toneladas, 25,9% maior do que
0 apurado no mesmo periodo de 2017.

As importacdes de abril de 2018
foram de 203 mil toneladas e US$ 226
milhdes, o que resulta em um cresci-
mento de 31,8% em quantum e uma
alta de 48,7% em valor na comparacao
com abril de 2017.

As exportacdes foram de 1,1 milh&o
de toneladas e US$ 706 milhdes, repre-
sentando, respectivamente, uma ele-
vacgao de 32,9% e uma alta de 54,5% na
comparacdo com o mesmo més de 2017.

Devido a perdas que ocorrem
durante o processo produtivo do aco,

6 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // JUL/AGO 2018

a soma da producdo de laminados e
semiacabados para vendas ndo equiva-
le exatamente ao total da producdo de
aco bruto.

Fonte: CIMM

AMERICAN TOWER DO BRASIL

LANCA PRIMEIRO CENTRO DE

EXPERIENCIA DE IOT DO PAIS
Primeiro Centro de Experiéncia de
Internet das Coisas do Pais € uma
parceria da ATC com a Everynet e
BandTec Digital School e tem como
objetivo estimular a capacita¢éo de novos
profissionais para acelerar o ecossistema
de IOT no Brasil.

A American Tower do Brasil langa no
Brasil o IoT Open Labs, o primeiro Centro
de Experiéncia e Desenvolvimento de
Internet das Coisas (IoT), em parceria
com a Everynet e a BandTec Digital
School. O IoT Open Labs faz parte da
estratégia da companhia de ampliar
a sua atuacdo no compartilhamento
de infraestrutura no setor de
telecomunicacdes no Brasil e explorar
areas que viabilizardo o crescimento
mais rapido das solugdes para Internet
das Coisas.

A proposta do IoT Open Labs é ser um
local onde empresas parceiras, clientes,
desenvolvedores e estudantes poderdo
experimentar, interagir, testar e entender



fim a fim as aplica¢des para Internet

das Coisas funcionando em uma rede
real. Varias aplicagdes estardo expostas e
disponiveis na drea de demonstracéo.

O Centro de Experiéncia apresenta
arede LoRa, que fornece cobertura de
longo alcance e de baixo custo, ideal para
aplicag¢des IoT ndo atendidas atualmente
em escala.

“Vemos um potencial significativo
de crescimento no pais e acreditamos
que podemos continuar a desempenhar
um papel fundamental como parceiros
na implementacdo de infraestrutura de
telecomunicac6es. O Brasil € uma pega
chave da estratégia global da ATC e um
mercado crucial na América Latina”,
destaca Flavio Cardoso, Diretor Geral da
American Tower no Brasil.

Por meio da parceria com a
Everynet e a BandTec Digital School,
espera-se que o Centro de Experiéncia
seja um catalisador do ecossistema de
aplicacdes para o desenvolvimento
e implantacio de aplicagdes para
Internet das Coisas, fazendo uso de
espacos dedicados ao desenvolvimento
de aplicagdes, cursos de capacitagdo e
especializacdo nas tecnologias de rede e
aplicac¢des para IoT.

“A ATC viabiliza o compartilhamento
eficiente de infraestrutura de
telecomunicac6es no pais. Com o uso
da nova rede LoRa, com tecnologia
LPWAN, que fornece cobertura de
longo alcance e de baixo custo, que
serd apresentada durante o IoT Open
Labs, nés fomentamos ainda mais o
desenvolvimento do ecossistema de IoT
no Brasil”, afirma Abel Camargo, Diretor
Sénior de Estratégia e Novos Negdcios da
American Tower no Brasil.

A Everynet é o parceiro tecnolégico
escolhido pela American Tower
responsavel pelo desenvolvimento
dos radios e servidores LoRa. A
BandTec Digital School é o parceiro
que fornece a infraestrutura para o IoT
Open Labs e o suporte académico no
desenvolvimento de solucdes de IoT. “A
unido de infraestrutura, tecnologia e
ensino, concedem caracteristicas impares
ao projeto que sustentara de forma
eficiente o crescimento do ecossistema de
Internet das Coisas no Brasil”, acrescenta
Camargo.

Rede IoT/LoRa

A American Tower esta construindo uma
infraestrutura de rede para Internet das
Coisas na tecnologia LPWAN (Low Power
Wide Area Network), com cobertura
nacional e no padréo LoRa (Long

Range), em frequéncia néo licenciada
(banda ISM, 900MHz). Trata-se de uma
rede neutra destinada a usudrios com
perfil de atacado, que necessitam de
uma infraestrutura de rede de baixo
custo para suportar ou complementar
suas solucdes e aplicacdes de Internet
das Coisas para clientes finais, ou

para uso proprio em suas atividades
empresariais. “Por meio desta iniciativa
a ATC traz ao Brasil a primeira rede
com abrangéncia LoRa da América

Latina”, ressalta o executivo.

A tecnologia LPWAN permite
implementacéo de aplica¢fes com
custos muito baixos de conectividade e
sensores com baixo consumo de energia,
cuja bateria pode durar mais de 5 anos
dependendo da intensidade do uso. Entre
as aplicagdes mais promissoras para
essa tecnologia estdo as aplicagdes para
cidades inteligentes, medicdo remota de
energia, gua ou gas, rastreamento de
ativos, agricultura e pecudria.

Entre os usudrios possiveis dessa
rede estdo as empresas ou setores que

EXPRESSAS

necessitam somente da conectividade em
grande quantidade (tipicamente centenas
de milhares ou mais) para uso proprio,
como por exemplo concessiondrias
distribuidoras de energia, d4gua e gas. “A
conectividade podera ser comercializada
tanto pelas prdprias operadoras de
telecomunicacgdes — considerando que
redes LPWAN podem ser utilizadas como
complemento as suas redes celulares na
oferta de solugdes ou aplicacdes para
seus clientes finais — como também por
outros canais como integradores de
solucdes ou operadoras virtuais”, lembra
Camargo.

Desde o ano passado, a rede IoT/
LoRa da American Tower estd sendo
implementado nas cidades de Sdo
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Paulo, Rio de Janeiro e Belo Horizonte,
cobrindo suas regides metropolitanas,
representando aproximadamente 24%
do PIB. Desde o inicio do ano estd em fase
de testes com aplicacdes de parceiros
estratégicos sendo implementadas e
testadas em ambiente real. O objetivo
é que a rede esteja funcionando em
carater comercial até o final do ano,
com cobertura em mais de 80 cidades
correspondendo a aproximadamente
50% do PIB brasileiro.

Fonte: Ferramental
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EXPRESSAS

DEZ SETORES INDUSTRIAIS

QUE SE BENEFICIAM COM

ALTA DO DOLAR
Desde o inicio do ano, o délar alcancou
valorizacdo de quase 15% sobre o real
e a moeda americana estava avaliada
em R$ 3,26. Segundo proje¢do da ABDI -
Agéncia Brasileira de Desenvolvimento
Industrial, pelo menos dez setores podem
ter vantagens competitivas com a alta da
moeda norte-americana.

g

__—_—

A industria da celulose, da metalurgia
e a extrativa de madeira estdo entre os
setores com possibilidades de ganhos
maiores no curto e médio prazos.

De acordo com o coordenador de
inteligéncia da ABDI, Rogério Araujo,
commodities e produtos menos
complexos saem ganhando quando o real
esta desvalorizado. Exemplos: madeira
e celulose, cuja confecgdo ndo exige
muitos componentes, 0 que torna mais
barato produzir e exportar. Outro setor
que ganha com a alta do ddlar, apesar de
envolver um processo de produgdo mais
elaborado, é o calcadista, que tem forte
vocacdo exportadora.

A projecdo da ABDI é feita com
base em alguns dados gerados pelo
mercado como o coeficiente de
exportacdes liquidas da CNI, do indice
de produtividade do IBGE e anélise da
balanca comercial da FGV - Fundacdo
Getulio Vargas.

Néo é apenas o real que tem
acumulado quedas sucessivas em relacéo
a divisa norte-americana, o fenémeno
estd ocorrendo em diversos paises.

"GARANTA 0 EQUILIBRIO

No Brasil, a taxa de cambio efetiva

real - quando sdo descontados outros
fatores como a inflacéo - ja acumula
uma desvalorizacdo de 7%, segundo a
FGV. O especialista da ABDI aponta que,
se a desvalorizagdo se consolidar, um
incremento das exportacdes da industria
nacional deve ocorrer. O complicador, no
entanto, estd justamente na volatilidade
da moeda, que pode atrapalhar o
fechamento de negdcios. “Quando

0 empresario confirma uma venda

para o exterior, ele precisa projetar o
cambio. Com alteracGes repentinas essa
estimativa fica comprometida”, explica
Rogério.

Os produtos de maior valor agregado,
como eletronicos, farmacos e quimicos,
tém muitos componentes vindos do
exterior, por isso esses setores saem
perdendo com o aumento do ddlar,
que ocasiona um aumento do custo de
producéo no curto e médio prazos. Por
isso é fundamental uma qualificacdo e
modernizacdo da inddstria nacional.
“Quando o componente é complexo
como equipamentos de informatica,

~ NECESSARIO NOS

CONHECA AS FORMAS INOVADORAS DE ANUNCIAR NO

onde quase 50% dos materiais sdo
importados, o setor é prejudicado com a
valorizacdo da moeda norte-americana.
Por mais que a industria possa vender
por maior valor, o custo de producdo
também aumenta. Uma saida é aumentar
o tecido industrial para depender menos
do produto importado. A ideia é tornar
o produto brasileiro mais valioso, ou
seja, investir em inovagdo e qualificacdo.
Assim, os produtos que saem das fabricas
nacionais tém maior valor agregado”,
observa o coordenador.

Entre os setores industriais que
podem ser beneficiados com o aumento
do délar no curto e médio prazos estdo:

> Produtos téxteis;

> Couro, artigos para viagem e calcados;

> Produtos de madeira;

> Celulose, papel e produtos de papel;

> Produtos de minerais ndo metalicos;

> Metalurgia;

> Produtos de metal (exceto maquinas e
equipamentos);

> Maquinas e equipamentos;

> Veiculos automotores, reboques e
carrocerias;

> Outros equipamentos de transporte.

Fonte: Usinagem Brasil

INTERPLAST E EUROMOLD

REUNEM TODA A CADEIA DE
FORNECEDORES E AS MELHORES
TECNOLOGIAS PARA A INDUSTRIA DO
PLASTICO
Feira acontece de 14 a 17 de agosto, em
Joinville, SC, e destaca-se por reunir
solucdes do design a produgédo.

Santa Catarina reune um importante
polo industrial com cerca de mil
industrias de transformacéo de pldstico,
somando mais de 32 mil empregos
diretos nas unidades fabris.

Aproximadamente 1 milh&o de
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toneladas de plastico sdo processados
no estado anualmente, com grandes
empresas de atuacdo nacional e
internacional com destaque para pecas
técnicas, embalagens e descartaveis.
No embalo da forca da industria e no
perfil qualificado dos profissionais
que visitam feiras, estd a Interplast
—Feira e Congresso da Integracdo da
Tecnologia do Plastico que acontece de
14 a 17 de agosto, em Joinville, SC, e esta
consolidado como principal evento do
setor no Brasil, realizado nos anos pares.

O evento reune também a EuroMold
Brasil — Feira Mundial de Construtores
de Moldes e Ferramentarias, Design e
Desenvolvimento de Produtos, para a
América Latina. Os principais players do
segmento ja confirmaram a participagdo
nas duas feiras e boa parte das empresas
com espago maior, se comparado a
edicdo de 2016. Cerca de 90% dos espagos
ja estdo comercializados, o que fez a
organizadora ampliar a drea util do
evento para o hall de acesso do pavilhao,
para mais 30 estandes, totalizando uma
area de 20 mil m2.

“A Interplast e EuroMold estdo
consolidadas como a principal
ferramenta de marketing do setor
plastico do Brasil, com o diferencial de
outros eventos por reunir toda a cadeia
do processo produtivo, do design a
producéo”, comenta Richard Spirandelli,
diretor da Messe Brasil, organizadora do
evento. Na Interplast o visitante encontra
as melhores solugdes da matéria-prima
a maquinas e equipamentos, e na
EuroMold solugdes tecnoldgicas em
ferramentais e desenvolvimento de
produtos. “Esse acesso a toda a cadeia
do plastico em um Unico espaco atrai
visitantes cada vez mais qualificados e
faz com que a feira se consolide como
o ponto de encontro do segmento na
América Latina, em 2018, destaca.

Independente do cendrio econdmico,
a feira se mantém consolidada por ser
uma referéncia em tecnologia e reunir

!
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QUER SABER MAIS SOBRE
A EUROMOLD? UTILIZEO
QR CODE AO LADO

ceuromold.

BRASIL .

diversos lancamentos. Agora em 2018,
com os sinais visiveis da retomada

da industria, o cendrio é ainda mais
favoravel para investimentos na
renovacdo tecnoldgica do parque fabril,
possibilitados a partir da feira.

A Interplast 2018 e EuroMold Brasil
é realizada pelo Simpesc (Sindicato da
Industria do Material Plastico de SC)

e tem o apoio da ABIMAQ (Associacdo
Brasileira da Industria de Maquinas e
Equipamentos), ABIPLAST (Associacdo
Brasileira da Industria do Plastico) e
FIESC (Federagdo das Industrias do
Estado de Santa Catarina). Deve reunir
em 2018 500 marcas, em 400 estandes,
expositores de maquinas, equipamentos,
transformacéo, ferramentarias,
embalagens, matérias-primas,
periféricos, design e servicos.

O credenciamento para visitantes ja
esta disponivel no site www.interplast.
com.br e concentra um numero
surpreendente de participantes a cada
semana, considerando que o evento
acontece em agosto.

Rodada de Negdcios amplia
possibilidades foca novas parcerias

e contratos

Uma pratica crescente nas feiras
organizadas pela Messe Brasil é a
realizacdo da Rodada de Negdcios, onde
compradores e vendedores sentam a
mesa para negociacdes com pregos e
financiamento facilitado, ampliando as
oportunidades de consolidar negdcios e
parcerias durante o evento. Na Interplast

QUER SABER MAIS SOBRE
A INSTERPLAST? UTILIZE O
QR CODE'AO LADO

nterplast

c018

e EuroMold a expectativa é reunir 15
compradores.

Prémio Embanews

Pela primeira vez os organizadores do
Prémio EMBANEWS fardo o lancamento
e a abertura das inscri¢des da premiagdo
durante um evento do setor. A Interplast
foi escolhida devido a sinergia entre

a EMBANEWS e 0 Messe Brasil e pela
grandeza que o evento tem a nivel
nacional. Cerca de 40% dos participantes
do Prémio EMBANEWS sdo em
embalagens plasticas rigidas ou flexiveis.
As empresas que se inscreverem para

0 28° Prémio Brasileiro de Embalagem
EMBANEWS 2019 durante a Interplast
terdo descontos de 20%. O Prémio
EMBANEWS revela todos os anos cases
de marcas que comprovam o poder

da embalagem como ferramenta de
marketing, alavancando crescimentos
expressivos. Além disso, a embalagem
acompanha a busca incessante das
empresas por produtividade, reducéo de
custos e processos mais sustentdveis.

Congresso de Inovacédo Tecnoldgica

A capacitacgdo dos profissionais tem o
espaco garantido na Interplast 2018 por
meio do Cintec Plasticos — Congresso de
Inovacdo Tecnoldgica. Serdo 12 palestras
e seis minicursos para debater as mais
recentes tecnologias em maquinas

e equipamentos, matéria-prima e
processos para a industria do plastico.
Sdo esperados 600 participantes.
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EXPRESSAS

B. GROB DO BRASIL PROMOVE

EVENTO ABERTO AO PUBLICO
VOLTADO AO MERCADO DE USINAGEM
5 EIX0S
No dia 25 de outubro de 2018, a B.
GROB do Brasil realiza a 42 edigdo do
Workshop “Solugdes Tecnologicas em
Usinagem com 5 Eixos”. Desde 2012, a
GROB realiza o evento a cada dois anos
em sua planta em Sdo Bernardo do
Campo, promovendo 0 encontro entre
profissionais do setor e disseminando o
que ha de mais inovador em técnicas de
usinagem com 5 eixos.

O evento tem como objetivo trazer as
melhores e mais modernas tecnologias
ligadas a industria de usinagem. Entre
elas, as principais vantagens da linha
de Centros de Usinagem 5 Eixos GROB e
suas aplica¢des nos diversos segmentos
industriais.

A ocasifo também visa aproximar
fornecedores e clientes a fim de entender
e atender cada vez mais as demandas do
mercado, bem como aprimorar processos
e praticas de usinagem. Além disso,
promove o networking entre clientes e
fornecedores, oferecendo um momento
ideal para a troca de experiéncias.

Como atracdo especial, fornece
a oportunidade para todos os
participantes realizarem um tour
completo a fabrica, passando por todo
0 seu processo de producdo, desde a
engenharia a montagem das maquinas
GROB e finalizando com demonstragdes
em seu novo Centro de Aplicacdo
Tecnoldgica, o CAT.

TECNOLOGIAS APRESENTADAS

Focada em discutir solugdes integradas
como tema principal deste ano, a
programacao trara assuntos relevantes
aos mais diversos segmentos do mercado
de usinagem, que serdo posteriormente
demonstrados no CAT.

Entre os assuntos abordados, a
OpenMind fard uma palestra sobre a
tecnologia hyperMILL® CONNECTED.
Trata-se de um mddulo de usinagem que
traz como novidade a troca bidirecional
de dados entre o controlador da maquina
e a maquina, permitindo que o processo
de usinagem fique disponivel em tempo
real para o usudrio na simulagdo. Essa
tecnologia serd aplicada junto a uma

ferramenta da YG1, que apresentara ao
publico o que ha de mais inovador em
ferramentas voltadas & usinagem de
pecas para o setor aeroespacial.

A empresa coreana trard um
especialista mundial da drea e
usinard uma peca com uma de suas
ferramentas em tempo real. Ainda sobre
ferramentaria, a Sandvik apresentara
solugdes inovadoras para a usinagem de
materiais complexos, utilizando uma de
suas ferramentas para usinar uma peca
em aluminio.

Outro destaque sera a Schunk, que
trard solucdes de otimizacdo de set-up
em maquinas de 5 eixos com tecnologia
de fixagdo. Nela, a empresa falara
especificamente do sistema de troca de
paletes VERO-S NSR, que é acoplado no
punho do robd, possibilitando a troca de
paletes acima de 1 tonelada. Por fim, a
Sequor abordara solucdes em software
para Industria 4.0, que discutird desde
solucdes de gestdo de chéo de fabrica
a KPI’s (Key Performance Indicator)
na palma da méo, machine learning e
manutencdo preditiva.

Para maiores informacoes, favor
entrar em contato com:

Cynthia Branddo
Tel. +55 11 4367-9862
E-mail: cynthia.brandao@grob.com.br

Thiago Devecchi
Tel. +55 11 4367-9864
E-Mail: Thiago.devecchi@grob.com.br

16° ENCONTRO DA CADEIA

DE FERRAMENTAS, MOLDES E

MATRIZES - MOLDES ABM
O Encontro tem por objetivo dissemi-
nar conhecimento técnico-cientifico,
em processos, gestdo, e estratégias,
entre outros assuntos relevantes nas
atividades relacionadas a producao de
ferramentas, moldes e matrizes.

Abordando temas atuais e relevantes

para o desenvolvimento da ferramenta-
ria nacional. Por meio de palestras, mini
cursos e visitas técnicas, o Encontro pro-
move a disseminacdo de conhecimento e
a capacitacéo profissional.
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PUBLICO - ALVO

Tradicional Evento que recebe anual-
mente projetistas, fabricantes e usuarios
de ferramentas, moldes, matrizes e
estampos.

CONTRIBUICOES TECNICAS

Apresente seu trabalho no 16° Moldes
ABM, e seja reconhecido por suas ideias,
descobertas e resultados!

Vocé terd uma oportunidade unica de
agregar conhecimentos técnicos e estraté-
gicos, debater e esclarecer duvidas com
outros especialistas, o que aumenta sua
experiéncia, aprendizado e networking.

Além disso, os trabalhos receberdo
DOI (Digital Object Identifier) e estardo
indexados em bases como CroosRef e
Google Scholar, com possibilidade de vin-
cular os artigos diretamente ao CV Lattes.

Envie sua contribuicdo técnica até 15
DE AGOSTO, para vani@abmbrasil.com.
br. Lembre-se de ler as regras e utilizar o
template abaixo.

TEMAS

» Manufatura (usinagem, texturizacao,
aditiva, hibrida, tratamentos térmicos,
recuperacdo, soldagem a laser, trata-
mentos superficiais, revestimentos,
entre outros)

* Projetos (novos conceitos, gerenciamen-
to, melhores préticas, entre outros)

» Materiais (novos materiais, agos, ligas
especiais, entre outros)

COMISSAO ORGANIZADORA

Alceri Antonio Schlotefeldt - Senai
Carlos Eduardo Pinedo - Heat Tech
Christian Dihlmann - Abinfer
Francisco Giraldes Arieta Filho - Zapp
Tooling Alloys

Luiz Roberto Hirschheimer - Consultor
Marcelo Pimenta - IGUS

Paulo de Tarso Rossi Haddad - Villares
Metals

Rodrigo Teixeira dos Santos - GRV
Software

Rafael Silva - Oerlikon Balzers

Para maiores informacoes:
abmbrasil.com.br/eventos



10 DIA DA SAVE THE DATE .

BRASIL-ALEMANHA:

Engenhando a sociedade digital

23 de outubro de 2018 - das 13:30 as 19:30
TEMAS ABORDADOS:

Infraestrutura Smart
digifal farming

MAIS INFORMACOES NO SITE: http://www.vdibrasil.com/eventos/dia-da-engenharia-2018/

PATROCINADORES 2018

Realizacao Patrocinio Platinum Patrocinio Ouro

Associagdo de Engenheiros
VDl Brasil-Alemanha 5
see. think. act.

Patrocinio Prata

Energizing Cham:

Se é Bayer, ¢

() @sABO scHULERZ  Siiiuss YULKAN



TECNOLOGIA

GERENCIAMENTO
D=

O momento de crise e a
possibilidade de inovar

pProcessos

POR MARCOS OLIVEIRA
DOS SANTOS

o setor metal mecanico, dura-
N mente afetado por essa nova

realidade, a atencdo pode ser con-
centrada na reestruturacgdo e adequa-
¢do de novos processos para se manter
“vivo” e competitivo.

Entre essas mudancas estruturais,
ha uma que deve ser considerada
pelo setor, em especial o automotivo
e 0 de maquinas. Para melhorar os
processos de producdo, em todos os
aspectos, é necessario voltar a atengao
para o Gerenciamento de Ferramentas
de Usinagem, que pode representar
o principal gargalo do processo de
producdo. Esse tema é disciplina obri-
gatoria e fundamental para atender
as exigéncias de competitividade,
qualidade e produtividade.

Quais sdo as causas e impactos
diretos no processo de producdo com
um sistema de Gerenciamento de Ferra-
mentas ndo eficiente?

Para citar apenas alguns:

» Falta de ferramentas - Parada de
maquinas;
* Ferramentas inadequadas ou em

mau estado - Quebras, refugos e

retrabalhos;

* Superavaliagdo do estoque - Alto
valor em estoque e obsolescéncia;

» Dificuldade para encontrar a
ferramenta certa — atraso na producéo.
Qual é o custo que pode ser adi-

cionado aos “custos de produgdo” em

casos de ocorréncias como as citadas
acima? E o “custo” de qualidade do seu
produto?

Algumas empresas do setor de
Ferramentas oferecem apoio aos seus
clientes, através de solucdes especifi-
cas, para tratar esse tema. Veja alguns
exemplos abaixo e avalie a melhor
aplicacdo para o seu processo.

MODULO DE GERENCIAMENTO POR
ARMARIO DE FERRAMENTAS

Este modelo consiste na aquisigdo de
armarios “dispenser” de ferramentas
instaladas no chéo de fabrica propor-
cionando ao operador ter a ferramenta
sempre disponivel no momento em que
surge a necessidade.

MODULO DE GERENCIAMENTO

POR CONCESSAO DE SOFTWARE
ESPECIALIZADO

Nesta modalidade o cliente utiliza um
software especialista em Gerenciamen-
to de Ferramentas cedido pelo forne-
cedor. Este software fica instalado no
cliente durante o periodo em que durar
o acordo de parceria.
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MODULO DE GERENCIAMENTO
LOGISTICO

A partir desse modelo a parceria entre
no campo da terceirizacdo uma vez
que neste modulo é necessario que o
fornecedor de ferramentas instale uma
base/filial na planta do seu cliente para
controlar os fluxos de ferramentas e
informacades.

MODULO DE GERENCIAMENTO
COMPLETO

Este modelo é o que pode trazer maior
beneficio aos tomadores do servico.
Neste caso todos os setores ligados a
area de gestdo de ferramentas da usina-
gem sdo terceirizados e ficam sob res-
ponsabilidade do fornecedor do servigo
obedecendo a um contrato de parceria.
Neste modelo a integracéo fornecedor
cliente é completa, todos os dados de
producdo devem ser compartilhados
para que as ferramentas estejam dispo-
niveis em quantidade, qualidade, local
e momento certo na producéo.

Alguns beneficios sdo propostos, depen-

dendo do Médulo adotado:

* Redugdo do inventdrio;

* Reducdo de pessoal;

¢ Eliminacio dos processos de monta-
gem, desmontagem e avaliacdo das
ferramentas.

e Suporte técnico para desenvolvimen-
to de novos processos e ferramentas;

e Suporte técnico para melhorias nos



processos ja estabelecidos;

+ Mapeamento do processo por opera-
¢Oes, ferramentas e dados de corte;

¢ Acompanhamento da vida util da
ferramenta;

* Andlises de quebras de ferramentas
para identificar e eliminar as causas;

* Elaboracéo de relatério de custo por
pecas;

* Elaboracdo de relatorio de “savings”
gerados por periodo.

* Aumento da produtividade e redu-
¢do do tempo de maquinas paradas.

* Relatdrios gerenciais.

O Gerenciamento de Ferramentas
de Usinagem surgiu com uma solu-
cdo para acabar com os gargalos nas
fabricas e aumentar a competitividade.
Ao optar por uma solucdo de Geren-
ciamento de Ferramentas de Usinagem
sugiro alguns pontos de atencdo:

* Realize vistorias constantes para

verificar se os procedimentos estéo
atuais e sdo seguidos.

Tenha sempre atencdo e a qualidade
no atendimento a producao.
Certifique-se que o estoque néo seja
abastecido com novas classes/mod-
elos de ferramentas antes de esgotar
os saldos das classes/modelos anteri-
ores, esse erro no controle é ruim
para os dois lados.

Na introducdo de novos produtos/
linhas de produgdo solicite o acom-
panhamento técnico do seu fornece-
dor, trabalhando em conjunto os ob-
jetivos e metas podem ser alcancados
com mais qualidade e menor prazo.
Adote o sistema de Carta de Versatil-
idade para acompanhar o programa
de capacitacdo dos funcionérios do
seu fornecedor, eles terdo impacto
direto na qualidade do seu produto.
Faca um contrato formal de confi-
dencialidade das informac6es que
seu fornecedor terd acesso por con-

TECNOLOGIA

ta da atividade que ele desenvolvera
em sua fabrica. (Este procedimento
é normal neste tipo de transagao).
Compartilhe a visdo do seu negocio
com os colaboradores do for-
necedor, eles devem ter o mesmo
comprometimento dos seus colab-
oradores diretos.

Por fim: determine a realizacio

de reunides para apresentacdo de
resultados e proje¢des futuras.

Boa sorte e sucesso!

Marcos Oliveira dos Santos

Pés-Graduado em Logistica e Gestdo da Cadeia
de Suprimentos, atuando em diversos segmen-
tos da IndUstria. Gestor de equipes e projetos
de melhorias e redugéo de custos com base

no desenvolvimento e implantagdo de novos
processos e treinamentos. Elaboragdo e acom-
panhamento de indicadores e projetos internos
e consultoria externa em clientes de pequeno,
médio e grande porte na drea de intralogistica.

QUANDO A YUDO ESTA PRESENTE, SUA EMPRESA VAI ALEM...

Maior fornecedor de
Camara Quente do Mundo

A Yudo oferece aos clientes as melhores solugdes
tecnologicas nos sistemas de Camara Quente e uma
opgao completa para o desenvelvimento de sistemas de

injecdo. Sempre perto da sua empresa e do futuro.

+55 47 3435-0022

Av. Santos Dumont 7855 | Zona Industrial Norte
CEP 89219-731 | Joinville | SC | Brasil

YUDO

exceléncia que gera confianca

www.yudosa.com.br



INDUSTRIA 4.0

OS PILARES
TECNOLOGICOS DA
INDUSTRIA 4.0

Industria 4.0 envolve o uso de
Aavangos na tecnologia de comuni-

cacdo e informacdo para aumen-
tar o grau de automacao e digitalizacdo
da produgdo, fabricacdo e processos
industriais. O objetivo final é gerir
todo o processo da cadeia de valor,
melhorando a eficiéncia no processo de
producéo e obtendo produtos e servigos
de qualidade superior. Assim, o que
temos é a fabrica do futuro, apropria-
damente chamada “Smart Factory”
(Fabrica Inteligente). Essa fabrica é
prevista para ser aquela que opera
com tranquila eficiéncia, onde todos os
processos sdo executados e conduzidos
sem problemas.

A INDUSTRIA 4.0 E BASEADA EM 09
PILARES TECNOLOGICOS

A maioria destes nove pilares atual-
mente estdo em uso em fabricas, no
entanto, é na Industria 4.0 onde estas
tecnologias véo transformar a produ-
cdo: células isoladas e otimizadas se
juntam para formar fluxos de produ-
cdo totalmente integrada, automati-
zada e otimizada, que ele vai trazer
uma maior eficiéncia e uma mudanca
nas relacdes de producdo tradicio-
nais entre distribuidores, produtores
e clientes, e entre maquinas e seres
humanos. A aplicacdo de novas tecno-
logias criara equipamentos totalmente
automatizados que “conversam” entre
si, modernizando o processo produti-
vo. Como consequéncia, as empresas
utilizardo seus recursos de forma
mais eficiente, terdo economia nos
custos e a capacidade de criar produ-
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POR EDSON MIRANDA DA SILVA

tos altamente customizdveis. Mas para
garantir a sua plena funcionalidade,
sdo necessarias algumas ferramentas
estabelecendo, assim, os noves pilares
da Industria 4.0.

BIG DATA E ANALISE

A andlise de grandes quantida-
des de dados surgiu recentemente no
mundo industrial, permitindo optimi-
zar a qualidade da producdo, econo-
mizar energia e melhorar o equipa-
mento. Na industria 4.0, a obtengéo
e avaliacdo exaustiva dos dados de
muitas fontes diferentes (equipamen-
tos e sistemas de produgao, sistemas
de gestdo de clientes ...) se tornard
padrado para suportar a tomada de
decisdo em tempo real. O Big Data
atua como um grande banco de dados
e surgiu no mundo industrial com o
aumento da quantidade de dados a
serem analisados de diferentes fontes,
como por exemplo, equipamentos
e sistemas. Citando caso anélogo, o
fabricante de semicondutores Infine-
on Technologies diminuiu as falhas
do produto, correlacionando dados
capturados na fase de teste no final do
processo de produc¢do com os dados
recolhidos no inicio. Desta forma, a
empresa pode identificar padrdes que
ajudaram a descarregar semiconduto-
res defeituosos no inicio do processo
de producdo e melhorar a qualidade
da producdo. Sem o Big Data Analytics
ndo haverd Industria 4.0, seu papel é
central ao verificar detalhadamente
0s numeros e as estatisticas de uma
industria, para, assim, identificar
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falhas nos processos, otimizar a
qualidade da producdo e economizar
energia, tornando mais eficiente a
utilizacdo de todos recursos.

ROBOS AUTONOMOS

Hé algum tempo as industrias
utilizam rob6s para lidar com tarefas
complexas, mas agora eles terdo uma
maior utilidade. Mais e mais autono-
ma, flexivel e cooperativo na medida
em que interagem com outros robos
e trabalham lado a lado com os seres
humanos com seguranca, aprendendo
com eles. Estes robds vdo custar menos
e ter mais capacidades do que os atual-
mente sdo usados na fabricacdo. Essa
abordagem ¢é utilizada pela Kuka, um
fabricante de equipamentos robéticos
europeu, que oferece robds autbnomos
que interagem uns com os outros. O
trabalho realizado em conjunto pelo
homem e por um robd auténomo sera
livre de riscos, ja que o rob6 autono-
mo terd a capacidade de perceber a
presenca e interacdo do ser humano,
mudando seu comportamento quando
a pessoa se afastar ou se aproximar.

SIMULACAO

Na fase de engenharia e si-
mulacdes em 3D sobre os produtos,
atualmente sdo utilizados materiais
e processos de produgdo. Mas em
simulacgdes futuras serdo utilizados
também mais extensivamente as in-
formacdes da planta. Estas simulacdes
exploram os dados em tempo real que
refletem o mundo fisico em um mo-
delo virtual, o qual ird incluir maqui-
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nas, produtos e seres humanos. Isto
ird permitir aos operadores testar e
otimizar as configuracdes das maqui-
nas para o proximo produto na linha
de producdo virtual antes de qualquer
mudanca no mundo fisico, reduzindo
assim os tempos de preparacdo das
mdquinas e aumento da qualidade.
Estas simulacdes irdo alavancar dados
em tempo real para espelhar o mundo
fisico em um modelo virtual, que
pode incluir maquinas, produtos e
seres humanos. A Siemens desenvol-
veu uma maquina virtual que pode
simular a usinagem de pegas usando
dados da maquina fisica, reduzindo o
tempo de preparagdo para 0 processo
de usinagem.

SISTEMAS DE INTEGRACAO

HORIZONTAL E VERTICAL
A maioria dos sistemas de TI (tecno-
logia da informacéo) atualmente néo
estdo totalmente integrados. Empresas,
distribuidores e clientes muitas vezes
ndo estdo ligados. Nem departamentos
como engenharia, produgdo ou servigo.
Mesmo o proéprio (produto-planta-auto-
macao), o departamento de engenharia
carece de integracdo plena. No entanto,
com a Industria 4.0 empresas, depar-
tamentos, funcdes e capacidades, sera
muito mais coesa. Redes de integragdo
de dados universais permitirdo que as
cadeias de valor sejam verdadeiramen-
te automatizadas. A Dassault Systémes
e a BoostAeroSpace, lancaram uma
plataforma de colaboracdo para a in-
dustria aeroespacial e defesa europeia.
A plataforma, AirDesign, serve como
um espaco de trabalho comum para o
projeto e colaboracéo de fabricagéo, e
esta disponivel como um servigo em
uma nuvem privada.

INTERNET INDUSTRIAL DAS

COISAS (I0T)
Hoje, apenas alguns sensores e maqui-
nas em rede trabalham e fazem uso
de computacdo embarcada (I0T). Nor-
malmente sdo organizados em uma
automacdo vertical em que sensores,
dispositivos de campo com controla-
dores de inteligéncia e automacao sdo
limitados e regidas por um sistema de
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controle global. Com a Internet indus-
trial das coisas, um maior numero de
dispositivos (as vezes até mesmo de
produtos ndo acabados) serdo acres-
centados e se conectardo por meio de
padrdes tecnolégicos. Isso permitira
que os dispositivos de campo se
comuniquem e interagem com
0s outros como controladores
mais centralizados, confor-

me necessario. Também
descentraliza a tomada de
andalise e decisdo, que
permitird respostas
em tempo real.

A Bosch Rexroth,

um fornecedor de
sistemas de controle,
equipou uma unidade de producéo de
valvulas com um processo de produ-
¢ao descentralizada semiautomatico.
Os produtos sdo identificados por
codigos de identificacdo de frequéncia
de radio, e as estacdes de trabalho
“sabem” que passos de fabricacdo
devem realizar para cada produto e
adapta-se para executar a operagdo
especifica.

CIBERSEGURANCA

Muitas empresas ainda dependem
de sistemas de gestdo e de producédo
desconectado ou fechado. Mas com o
aumento da conectividade e uso de pro-
tocolos de comunicac¢do padréo envolvi-
dos na Industria 4.0, a necessidade de
proteger os sistemas criticos e linhas de
producdo industrial de ameagas ciber-
néticas aumentardo dramaticamente.
Como resultado, eles sdo as comunica-
¢Oes essenciais, seguras e confidveis,
gerenciamento de sistemas sofisticados
e de identidade e acesso de maquinas e
usuarios.

CLOUD COMPUTING

Empresas ja utilizam algumas
aplicacdes de softwares e anéalises ba-
seadas em nuvem, mas com a Indus-
tria 4.0 um maior numero de tarefas
relacionadas a producdo requer um
maior intercAmbio de dados entre os
locais e empresas. Ao mesmo tempo,
os desempenhos das tecnologias nas
nuvens melhorardo, atingindo tempos

INDUSTRIA 4.0
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de reacdo de alguns milissegundos.
Como resultado, os dados e funcionali-
dade das maquinas serd gradualmen-
te cada vez mais utilizado fazendo uso
da computagdo em nuvem, permitin-
do que mais servigos de sistemas de
producdo baseados em dados. Com

as fabricas totalmente digitalizadas,

a computacdo na nuvem servird para
armazenar todas as informacdes

em um banco de dados que podera
ser acessado de qualquer lugar do
mundo, a qualquer hora, por meio da
internet.

FABRICACAO ADITIVA

As empresas estdo apenas come-
cando a adotar fabricacdo aditiva, como
a impressdo 3D, que é usado principal-
mente para a criacdo de prototipos e
producdo de componentes individuais.
Com a Industria 4.0, estes métodos séo
amplamente utilizados para produzir
pequenos lotes de produtos persona-
lizados que oferecem vantagens de
construcdo e desenhos complexos.
Teremos sistemas fabricagédo aditiva
descentralizados, de alto desempenho,
reduzindo as distancias de transporte
e estoque. Por exemplo, as empre-
sas aeroespaciais ja estdo usando a
manufatura aditiva para aplicar novos
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projetos que diminuem o peso das
aeronaves, reduzindo as suas despesas
de matérias-primas, como o titanio. A
manufatura aditiva permitird a criagdo
de uma grande variedade de pecas por
meio da tecnologia de impressdo 3D,
que adapta rapidamente qualquer pro-
duto adicionando matéria prima sem a
necessidade de usar moldes fisicos, sua
utilizacdo garantird maior flexibilidade
e capacidade de impressdo de geome-
trias complexas.

REALIDADE AUMENTADA
Sistemas de realidade aumentada
com base em suportar uma varieda-

de de servicos, tais como selecdo de
pecas em um armazém e de reparacio
do transporte através de dispositivos
maveis. Estes sistemas ainda estdo em
seus estagios iniciais, mas no futuro

as empresas vdo fazer uma realidade
aumentada muito mais ampla para
fornecer aos trabalhadores informa-
¢des em tempo real, a fim de melhorar
a tomada de decisdes e procedimentos
de trabalho. Por exemplo, os traba-
lhadores receberdo instrugdes sobre

como substituir uma determinada peca,

enquanto eles estdo olhando para o
sistema que serd reparado por meio de
oculos de realidade aumentada.

COMO SUA EMPRESA TRATA
QUALIDADE E PRAZOS?

Lembrando que ndo adianta ter uma N
Empresa 4.0, um Profissional 4.0 e um
RH 1.0. Pessoas sdo a parte mais impor-
tante dos processos organizacionais e a
base de qualquer programa de melho-
ria continua. A receita do sucesso para
as empresas é: “Gestdo e Cultura Lean

+ Otima Gestéo de Pessoas + Tecnologia
4.0”, pois adicionar uma mascara de
tecnologia em um processo ineficiente
numa empresa com clima organizacio-
nal ruim, ndo vai tornd-lo produtivo e

melhor!
N\ /

Edson Miranda da Silva - 30 anos de experiéncia no processo qualidade, cinco certificagdes ISO 9001, uma ISO/TS 16949 e varios projetos para melh}équalidade, aumentar
a produtividade, eliminar desperdicios, reduzir custos, melhorar a organizagéo, seguranca e o relacionamento com clientes e fornecedores.
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OTIMIZACAO EM INJECAO DE ALUMINIO

Projetos viabilizados com resultados por custo x beneficio

Avalie se atualmente ocorrem as situacoes descritas abaixo: -"‘““" E

Emperramento do pistdo e cAmara de injecdo AGC“ED
Baixo nimero de injetadas do pistdo

Desalinhamento da haste do pistdo

Deformacédo da cdmara em arco para cima (efeito banana / efeito ski)

R LN LY

Erosdo precoce na cdmara de inje¢do no local de derrame do aluminio liquido

Nas obtemos resultados com solugdes e tecnologia prdpria,
independente do volume e temperatura do aluminio.

Sistema Rotula WFischer (rat. reg )
= Compensa o desalinhamento da haste e pistao de injegao.
» Compensa a deformagéo da cAmara em arco para cima (efeito hanana / efeito ski).

* Com o Sistema Rotula endossamos o uso do pistdo de ago balanceado
termicamente para um maior desempenho comparado ao pistdo de cobre.

Pistao WFischer halanceado termicamente (rat. Reg.)

Dimensionamento ideal das paredes do pistdo para regular a temperatura do
pistdo e controlar a dilatagdo, principalmente frontal, onde tem contato com
aluminio liquido.

0 maior nimero de injetadas de um pistao de injecéo € obtido com o pistdo em
ago balanceado termicamente com o uso do Sistema Rétula. Nao recomendamos
0 uso do pistao de ago sem o Sistema Rotula.

Camara WFischer com inserto de tungsténio (pat. reg)

Peqguenos volumes de aluminio e alta temperatura, bem como temperatura
normal e grandes volumes de aluminio criam fadiga térmica, mudanca na
2150 microestrutura, trincas e erosao precoce no ago da camara no local do derrame.

0 inserto de tungsténio utilizado possui um ponto de fuséo de 3.400°C e retarda
a eroséo precoce.

W Frscher

Em qualquer situacao de competitividade e rendimento, quem possui as melhores
condicoes de trabalho é beneficiado, e nossos projetos sao este “trunfo”.

W 31 anos transformando um
nome em conceito

W. Fischer Técnica Ltda. Fone: +55 (47) 3027 1605

Joinville SC Brasil wfischer@wfischer.com.br

Outros produtos, acesse: www.wfischer.com.br

WWW. BRUNING. NET



EROSAO EM CAMARA DE
INJECAO DE ALUMINIO

OTIMIZACAO COM INSERTO DE TUNGSTENIO (Pat. Reg.)

quanto maior sua durabilidade menor o custo por pega
injetada e em consequéncia maior competitividade no
mercado e também rendimento financeiro.

0 mercado tem a tendéncia de reduzir cada vez mais o peso das
pegas e em consequéncia paredes mais finas com reforgos profun-
dos exigem maiores temperaturas do aluminio liquido.

0 sistema de injegé@o de aluminio composto de cadmara, pistdao
e haste, em fungdo da temperatura do aluminio possui muitas
varidveis e quanto maior o volume e temperatura injetados
mais criticas as condigdes, pois o sistema recebe todo o poder
calorifico do aluminio liquido num espaco de alguns segundos,
provavelmente dez ou mais vezes, esta condi¢gdo é mais severa
gue no molde que possui uma regulagem de temperatura e uma
distribuicdo deste calor com dissipacao nas cavidades internas
do molde.

0 acgo ferramenta para trabalho a quente dependendo da con-
dicdo de trabalho possui sua limitagdo quanto a suportar a tem-
peratura do aluminio liquido visto esta temperatura ser superior
a temperatura do revenimento do ago algumas dezenas de graus
Centigrados.

Neste descritivo iremos nos ater somente a erosdo precoce em
camaras de injegdo de aluminio.

As principais causas de erosdo precoce na camara de injegao
de aluminio séo:

+ A alta temperatura do aluminio

+ Um maior volume de aluminio

+ A espessura da parede da camara

+ O impacto do aluminio vindo pela calha inclinada do forno

dosador

N&o é necessario que toda espessura da parede da camara
alcance a temperatura critica acima do revenimento do ago sendo
que alguns milimetros ja sdo suficientes para iniciar a fadiga térmica,
mudanga de microestrutura, microtrincas, trincas e eroséo precoce.

0 aco da camara de inje¢@o nao suporta o poder calorifico da so-
matoria do volume e temperatura do aluminio que se deseja, e sim, o
limite da composigéo quimica e caracteristicas que o ago possue.

Alta temperatura e baixo volume, bem como temperatura nor-
mal e grande volume de aluminio sdo os principais causadores da
erosao precoce.

Condigdes intermediarias de temperatura e volume de alumi-
nio derramado na camara também interferem bem como uma
temperatura mais alta do aluminio da panela de reabastecimento
do forno da injetora.

Sempre repetimos, é a gota da dgua que faz transbordar o copo.

Varias melhorias séo utilizadas para retardar a erosao precoce
e 0 uso de um projeto singular desenvolvido e patenteado no
Brasil e Estados Unidos fazendo o uso de um inserto de tungs-
ténio alcancar o mais alto desempenho antes nunca alcangado
justificando plenamente o custo x beneficio.

0 Tungsténio possue um ponto de fuséo de 3.400°C, é sinteri-

N a area de injegdo de aluminio, no ferramental utilizado,

Wilmar Fischer

zado, possue uma dureza de ~ 34 HRC e ndo aceita tratamento
térmico e nitretacao.

O projeto desenvolvido que ora promovemos possue tempo de
uso, iniciando e solucionando na erosao da inje¢ao de bloco de motor.

Quando descrevemos sobre custo x beneficio isto se confirma
em fungdo do nimero de empresas que fazem uso comprovan-
do a eficiéncia e justificando posterior novas compras pelas
mais variadas empresas que injetam ou ferramentarias que
fornecem o molde.

Descrevemos abaixo a relagao das empresas:

+ FBM FABRICA BRASILEIRA DE MOLDES LTDA
* FERRAMENTARIA JN LTDA

+ GAMA INDUSTRIA DE MATRIZES LTDA

+ HONDA AUTOMOVEIS DO BRASIL LTDA

+ METALFINO DA AMAZONIA LTDA

*+ METALKRAFT S/A INJEGAO E USINAGEM

+ METALURGICA SCHADEK LTDA

« MFW INDUSTRIAL LTDA (Ferramentaria)

+ MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA

*+ MULTIMETAL INDUSTRIA METALURGICA LTDA
* SEW EURODRIVE BRASIL LTDA

* STIHL FERRAMENTAS MOTORIZADAS LTDA

* TRAMONTINA ELETRIK S/A

* WIND INDUSTRIAL LTDA

Com muita ousadia no desenvolvimento conseguimos anga-
riar confianga e crédito naquilo que foi realizado e confirmado
seu desempenho em trabalho em empresas nacionais e multina-
cionais, chegando até as maiores injetoras (2500 ton) do pais.

Vimos colocar a vossa apreciagao e consideragao o abaixo
descrito.

1. Converse conosco ou envie e-mail fazendo perguntas e escla-
recendo duvidas.

2. Fornega o desenho da camara e informe as condigdes de
trabalho e desempenho. Nao existe limite maximo de volume
injetado.

3. Apresentaremos um anteprojeto do conjunto.

4. Foram fornecidas camaras de furo @ 60 mm até @ 150 mm
(30 kg de aluminio).

5. O histérico do projeto e das camaras fornecidas colocam em
evidéncia seu éxito e viabilidade do custo x beneficio, principal-
mente em moldes cativos.

6. O principal foco ndo é somente “prego” e sim qual o retorno
que sera obtido com maior desempenho desta opgéo.

W. FISCHER TECNICA LTDA

31 anos transformando um nome em conceito.
Web: www.wfischer.com.br

Tel.: + 55 (47) 3027-1605

Joinville - SC - Brasil



Posso
responder
pessoalmente
pelas dividas
da minha
empresa?

POR BARBARA MEIRA DE SOUZA
OAB/SC 38.711

do ha duvidas de que empre-

ender significa correr riscos.

Assim, ao se constituir uma
empresa, o empreendedor devera se
atentar para o fato de que sera respon-
savel pelos atos praticados por esta, na
medida em que todas as pessoas que
exercem atividade empresarial estdo
sujeitas a sofrer algum tipo de prejuizo.

Nessa seara, veio o legislador e criou
o instituto da limitacdo da responsabi-
lidade dos sdcios, justamente para que
estes pudessem ter alguma garantia de
protecéo patrimonial, fomentando a ati-
vidade empresarial que, como se sabe,
é a grande responsavel por fornecer
produtos e servicos essenciais para a
vida em sociedade.

Conforme entendimento do doutri-
nador Fabio Ulhoa Coelho, “A partir da
afirmacéo do postulado juridico de que
o patrimonio dos sdcios ndo responde
por dividas da sociedade, motivam-

-se investidores e empreendedores a
aplicar dinheiro em atividades econé-
micas de maior envergadura e risco. Se
ndo existisse o principio da separacio
patrimonial, os insucessos na explora-
¢do da empresa poderiam significar a
perda de todos os bens particulares dos
socios, amealhados ao longo do trabalho
de uma vida ou mesmo de geracdes, e,
nesse quadro, menos pessoas se senti-
riam estimuladas a desenvolver novas
atividades empresariais. No final, o
potencial econémico do Pais néo estaria
eficientemente otimizado, e as pessoas
em geral ficariam prejudicadas, tendo

20

menos acesso a bens e servicos”.

No Brasil, as Leis 10.406/2002 (C6digo
Civil) e 6.404/76 (Lei das Sociedades por
Acdes) sdo as grandes responsaveis por
regulamentar a responsabilidade dos sé-
cios nas empresas. Conforme o art. 1.051
do Cdédigo Civil, na sociedade limitada a
responsabilidade de cada sdcio € restrita
ao valor de suas quotas, mas todos 0s
sdcios responderdo solidariamente pela
integralizacdo do capital social. Portanto,
aregra geral no tocante as sociedades
limitadas é a de que os s6cios néo res-
ponderdo pelas dividas da sociedade com
seus bens pessoais, tendo assim seu patri-
monio pessoal protegido pela limitagdo
da responsabilidade.

Na mesma linha, conforme o art. 1°
da Lei das S/A, na Sociedade Anénima
a responsabilidade dos acionistas serd
limitada ao preco de emissdo das agdes
subscritas ou adquiridas.

Para que ocorra a responsabilizacdo
pessoal dos sdcios por dividas traba-
lhistas, é necessaria a figura da Descon-
sideracdo da Personalidade Juridica,
que nada mais € do que a suspensdo
da autonomia patrimonial da empre-
sa para um determinado fato. Assim,
para que seja possivel responsabilizar
0s socios juntamente com a empresa,

é necessario que tenha havido abuso
da personalidade juridica, por desvio
de finalidade ou confusdo patrimonial.
Verifica-se, portanto, que se o sécio
utiliza-se da empresa para negocios
alheios ao seu fim ou faz confusdo com
0 seu patrimonio pessoal e o da socie-
dade, podera vir a responder com seus
bens pelas dividas ou condenacdes que
a sociedade venha a contrair.

Todavia, j& hd entendimento juris-
prudencial no sentido de nédo respon-
sabilizar os socios minoritdrios por
dividas trabalhistas. De acordo com
recente decisdo da 2* Turma do Tribu-
nal Regional do Trabalho da 1? Regido,
a desconsideracdo da personalidade
juridica ndo deve alcancar os acionistas
minoritarios sem poder de gestdo.

Em andlise processual, a Juiza
de primeiro grau, ao constatar que a
empresa ndo possuia bens suficientes
para quitacdo do débito contraido,
deferiu a desconsideracdo da personali-
dade juridica para responsabilizar trés
acionistas da sociedade. De acordo com
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a decisdo, o socio minoritario deveria
igualmente responder pela divida traba-
lhista, pois, além de ter direito a voto
dentro da sociedade, foi beneficiado
pelo trabalho do empregado.

Em sede de recurso, a procuradora
do so6cio minoritario alegou que este de-
veria ser isentado de tal resposabilidade
uma vez que: 1° ndo participava na
administracdo da sociedade an6nima
e 2° que havia firmado acordo com os
outros acionistas, no sentido de eximi-lo
de qualquer passivo trabalhista.

Em segunda instancia, a Turma
decidiu por afastar a desconsideracdo
da personalidade juridica para o sgcio
minoritario, argumentando que esse tipo
de acionista na maioria das vezes esta
completamente alheio ao controle da
empresa, e que responsabiliza-lo seria
“subverter todo o sistema empresarial e
financeiro do Pais, responsabilizando in-
discriminadamente acionistas por débitos
trabalhistas de sociedades an6nimas”.

Portanto, percebe-se que a jurispru-
déncia, em harmonia com a legislacdo
vigente, entendeu que o s6cio somente
vird a responder com seu patrimoénio
pessoal se for verificada fraude nas
atividades empresariais, por sécio com
poder de controle e gestdo dentro da
empresa. Caso contrario, as dividas
contraidas pela empresa ndo poderdo
recair nos bens pessoais de seus sdcios.

Percebe-se, assim, que a legislacdo
foi criada com o intuito de beneficiar o
empreendedor de boa-fé, estimulando
o desenvolvimento de novas atividades
empresariais e contribuindo, assim,
com o crescimento da economia nacio-
nal, no que é dever de cada empreende-
dor, antes de constituir ou se associar a
uma empresa, ter conhecimento de seus
direitos e deveres, garantindo assim a
protecdo e resguarda de seus interesses.

Bérbara Meira de Souza
Advogada societdria em Schramm &
Hofmann Advogados Associados.

L Maiores informagdes

TNy E-mail ahofmann@sh.adv.br
ociapos  Fone 473027 2848
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TORMEAMENTO .
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YG-1 OFERECE SOLUQRO COMPLETA E AMPLIA LINHA DE FERRAMENTAS INTERCAMBIAVEIS

COM EXCELENTES RECURSOS HUMANOS, TECNOLOGIA DIFERENCIADA E CRESCENTE INVESTIMENTOS EM PESQUISAS E
DESENVOLVIMENTO A YG-1 ALEM DE TER EXCELENCIA NA PRODUC;B.O DE FERRAMENTAS ROTATIVAS ELA AMPLIA A SOLUQ.&O
NA LINHA DE FERRAMENTAS INTERCAMBIAVEIS.

ALEM DA CLASSE MULTI-MATERIAL PARA TORNEAMENTO YG8O1 A DESENVOLVEU DIFERENTES SUBSTRATOS COM
NANOTECNOLOGIA PARA ATENDER APLlCAgéES OTIMIZADAS EM MATERIAIS COMO FERRO FUNDIDO, ACO E ACO INOX
PROPORCIONANDO MAIOR PRODUTIVIDADE E EFICIENCIA PARA A INDUSTRIA.

AS CLASSES COM COBERTURA CVD YG1001 E YG3010 FORAM DESENVOLVIDAS PARA MATERIAIS ISO P E K ONDE SEUS
SUBSTRATOS FORAM PROJETADOS PARA SUPORTAR ALTAS RESISTENCIAS AO DESGASTE. JA AS CLASSES YG3020 E
YG3030 SAO ESPECIFICAS PARA ACOS E ACOS INOX E FORAM PROJETADAS PARA OPERACOES MAIS SEVERAS COMO

DESBASTE E CORTES INTERROMPIDOS. PARA APLICACAO EM MATERIAIS ISO M A YG-1 DESENVOLVEU UMA NOVA CLASSE

COM COBERTURA PVD, YG20O1 QUE OFERECE UM CORTE MAIS POSITIVO MINIMIZANDO A FORMAGAO DE ARESTA POSTICA

QUE E TIPICO NESTE TIPO DE MATERIAL.

EM COMBINAGAO COM AS NOVAS CLASSES, FORAM DESENVOLVIDAS NOVAS GEOMETRIAS DE CORTE. OS EXCLUSIVOS
QUEBRA-cavacos UF, UL, UM, UG, UC E UR COBREM OPERA(;EJES DESDE O ACABAMENTO ATE O DESBASTE PESADO.

COM AS NOVAS CLASSES E AS NOVAS GEOMETRIAS DE CORTE, A YG-1 ENTRA DE VEZ NO MERCADO DE PASTILHAS
INTERCAMBIAVEIS.

E-MAIL PARA CONTATO : VENDAS(@YG1.COM.BR

. GLOBAL GROUP

v\;ww.yg1 .com.br




TECNOLOGIA

INEHYENENS

NA
ESTAMPAGEM
INCREMENTAL
DE ALUMINIO

POR ANDRISON R. TEIXEIRA | RAFAEL G.
SCHREIBER | LIRIO SCHAEFFER

estampagem incremental (In-

cremental Sheet Forming) é um

processo de fabricacdo aplicado
a conformacéo de chapas metdlicas que
pode ser realizado tanto em maquinas
dedicadas a estampagem incremental,
como em fresadoras, centro de usina-
gem CNC, ou ainda através de um braco
robético [2]. O processo possui duas
variacOes principais, a Estampagem
Incremental de Ponto Unico: onde uma
chapa fixada por um prensa chapas
sofre deformacdo pelo movimento de
uma ferramenta de ponta semiesférica
em movimento de rotacéo e realizando
incrementos progressivos contra a cha-
pa metélica nos eixos X, Y e Z, conferin-
do a ela a forma desejada; e a Estampa-
gem Incremental de Dois Pontos: onde

uma matriz é posicio-
nada abaixo da chapa
metdlica, o que confere
ao produto estampado
maior precisdo, permi-
tindo que a chapa assu-
ma a forma desejada quando
um perfil mais complexo é exigido [3],
conforme indicado na Figura 1.

A estampagem incremental de
dois pontos pode ser realizada com
matriz parcial positiva ou negativa, ou
ainda com matriz completa positiva ou
negativa, dependendo do formato que
se deseja conformar [5]. A utilizagdo de
uma matriz parcial no é um caso que
exija muito tempo ou recursos, ja que

Chapa

Ferramenta

Prensa
Chapas

matriz pode ser fabricada na propria
maquina CNC, onde se realizard a
estampagem [3]. Assim sendo ndo hd
necessidade da matriz ser fabricada em
aco ferramenta, podendo-se destinar a
este propdsito materiais mais acessiveis
como aco comum ou poliuretano rigido
de alta densidade [5].

Diversos estudos relacionam os
parametros de destaque com influéncia
no processo de estampagem incremen-
tal, como a temperatura do processo [6],
a lubrificacdo utilizada [7], a espessura
da chapa e o angulo de parede forma-
do na estampagem [8], bem como o
didmetro [9], o incremento vertical (Az)
[10], o avango (F) [11,12] e a rotacdo (N)

Matriz
Parcial

Figura 1 — (a) Estampagem Incremental de Ponto Unico, (b) Estampagem
Incremental de Dois Pontos [4]
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[13] da ferramenta. Este artigo apresen-
ta uma andlise detalhada da influéncia
das velocidades de avanco e rotacdo

da ferramenta na deformacdo maxima
obtida pela chapa metéalica estampada.

MATERIAIS E METODOS

Para realizar os experimentos de
estampagem incremental foi utilizado
um centro de usinagem CNC da marca
Romi modelo Discovery 308, com curso
longitudinal de 450 mm, curso trans-
versal de 310 mm e curso vertical de
410 mm.

Foi fixado a mesa do centro de
usinagem um dispositivo constituido
por uma matriz parcial, sobre a qual foi
fixada cada chapa de Aluminio AA1200,
com dimensdes 1 x 60 x 160 mm, at-
ravés de um prensa chapas. A confor-
macdo da chapa foi realizada pela fer-
ramenta de estampagem incremental
com ponta semiesférica com didmetro
9,5 mm. Apds a estampagem das chapas
em cada experimento, estas apresen-
taram uma reducao significativa da
espessura inicial (s,) para a espessura
final (s,), sendo que cada experimento
foi interrompido logo ap6s a apresen-
tacdo da trinca na chapa, registando-se
a profundidade (h,) em que ela ocorreu,
conforme indicado na Figura 2.

O dispositivo de estampagem foi
fabricado em ago SAE1020, inclusive a

Chapa Estampada

Prensa Chapas

Ferramenta

Matriz Parcial

Chapa Estampada

Figura 2 - Dispositivo para realizagédo dos
experimentos de estampagem incremental.

matriz parcial, devido as baixas tensoes
atuantes no processo. No entanto, a
ferramenta foi fabricada em aco rapido,
a fim de garantir sua funcionalidade

no processo. Para realizacdo de cada
experimento foi determinado o percur-
so da ferramenta de estampagem por
programacdo CNC, com incremento
vertical de 0,5 mm sobre a chapa (no
eixo Z). Ap6s cada incremento vertical
ocorre um deslocamento da ferra-
menta em 100 mm (no eixo X) e outro
incremento vertical, até que ocorra o
surgimento de trinca na chapa, entdo o
experimento é interrompido. A Figura
3 apresenta o percurso da ferramenta
em cada experimento de estampagem
incremental.

Az = 0,5 mm

100mm

Figura 3 — Percurso da ferramenta nos experimentos

A lubrificacdo nos experimentos
foi realizada por meio da graxa UNILIT
MP BSM, graxa preta com hissulfeto de
molibdénio. Sua aplicagéo foi feita por
meio de pincel, sendo que a cada in-
cremento da ferramenta essa graxa foi
sendo reaplicada manualmente a me-
dida que a interface chapa-ferramenta

TECNOLOGIA

ficava sem lubrificagdo. A escolha da
graxa foi orientada por Azevedo et al.
[7] que na estampagem incremental de
aluminio obteve resultados de rugo-
sidade das chapas com o uso de uma
graxa similar (graxa AL-M). A Figura 4
apresenta o processo de estampagem
incremental sendo realizado no centro
de usinagem CNC e a superficie da cha-
pa devidamente lubrificada.

Chapa

Estampada .
Prensz
4 Chapas

Matriz
Parcial

Figura 4 — Realizagdo dos experimentos no Centro
de Usinagem CNC

No total foram realizados 12 exper-
imentos combinando-se 4 parametros
de rotacdo N (com eixo livre, 200 rpm,
400 rpm e 800 rpm) e 3 parametros de
avanco F (200 mm/min, 400 mm/min
e 800 mm/min) mantendo-se o incre-
mento vertical Az de 0,5 mm. Em cada
chapa de aluminio foram gravados
circulos com 2,5 mm de didmetro por
um processo eletroquimico. Apds o
surgimento da trinca em cada experi-
mento ocorreu sua interrupcéo, sendo
a medicdo das deformacgdes maximas
realizada nas formas elipticas (geradas
pela deformacdo da chapa) logo ao
lado da regido onde a trinca ocorreu,
conforme indicado na Figura 5.

Local de medigdo
das deformagdes

Interrupgdo

do experimaento Trinca

O AN R AR R

Figura 5 - Resultados dos Ensaios de Estampagem
Incremental de AA1200, com Az = 0,5 mm
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RESULTADOS E DISCUSSAO

Através da andlise dos 12 experimentos
realizados variando os parametros de
avanco e rotagdo e mantendo o incre-
mento vertical constante em 0,5 mm, foi
construida a Tabela 1. Nela também fo-
ram adicionados os resultados de cada

Conhecendo a deformacéo na espe-
ssura (3 e o valor da espessura inicial
(s, =1 mm), a partir da Equacdo 2, foi
possivel calcular a espessura final s,
conforme indicado na Equacéo 3.

experimento, como a profundidade em ¢3=Ins,/s, Equagéo 2

que ocorreu a trinca h,, a espessura

final da chapa s,, a deformagéo no com-

primento ¢1, a deformacéo na largura s1=e‘P3- S, Equagéo 3

p2, e a deformacéo na espessura ¢3.
Ne° N (rpm) F(mm/min) h, (mm) s, (mm) (Pl -) (PZ -) q>3 )
1 livre 200 7.0 0,41 0,88 0 -0,88
1 livre 400 7.0 0,41 0,88 0 -0,88
3 livre 800 6,5 0,50 0,69 0 -0,69
4 200 200 7.0 0,41 0,88 0 -0,88
5 200 400 7.0 0,41 0,88 0 -0,88
6 200 800 6,5 0,50 0,69 0 -0,69
7 400 200 7.0 0,41 0,88 0 -0,88
8 400 400 6,5 0,50 0,69 0 -0,69
9 400 800 6,5 0,50 0,69 0 -0,69
10 800 200 8,0 0,38 0,96 0 -0,96
11 800 400 6,5 0,50 0,69 0 -0,69
12 800 800 6,5 0,50 0,69 0 -0,69

Tabela 1 - Resultados dos Ensaios de Estampagem Incremental de AA1200, com Az = 0,5 mm

Nos 12 experimentos a deformacao
p1 variou de 0,69 a 0,88 com a defor-
macdo ¢p2 se mantendo em 0, o que
caracteriza a deformacdo plana, medi-
das ao lado da trinca. A deformacdo na
espessura (3 foi determinada pela lei
da constancia de volume, que determi-
na que a variagdo das deformacgdes é
nula, conforme indicado na Equagéo 1.

@e1+@2+93=0 Equacgéo 1

Onde:

p1 = Deformacédo no comprimento
[adimensional];

p2 = Deformacdo na largura [adimen-
sional];

3 = Deformacdo na espessura [adi-
mensional].
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Onde:
s, = Espessura final da chapa [mm];
s, = Espessura inicial da chapa [mm].

A profundidade em que ocorreu
atrinca h,, foi determinada de acor-
do com a profundidade registrada no
painel do centro de usinagem CNC no
instante em que cada experimento foi in-
terrompido, variando de 6,5 mm a 8 mm.

Na Figura 6 € apresentada a relagdo
entre rotacdo (V) e deformacdo maxima
obtida (p1) para cada avanco (F) utiliza-
do nos experimentos.

A Figura 6 indica que quanto menor
for a velocidade de avanco, maior
serd a estampabilidade no processo de
estampagem incremental, assim como
também concluido por Arruda [14]. J&
que com avango F = 200 mm/min foi
possivel obter os maiores valores de
deformacdo, enquanto que com avanco
de F = 800 mm/min, foram obtidas as
menores deformagdes e com F = 400
mm/min deformacoes intermedidrias
dependendo da rotacéo utilizada.

Também se percebe que com baixo
valor de avango (200 mm/min) h4
aumento na deformagdo maxima com

Melhores condigbes

12 - de estampagem
Maior deformagao,
T no entantocom
® d: - defeit rficiais.
.g I e - ‘. ET2ItoS SUperfticiais.
Z o=-0--0-
L | *s
g 08 e
E_ .- - -.— —-'..H.rr..-n.—---.
g 06 =@= F=200mm/min
:& -+ - F=400 mm/min
m
g 0.4 1 =@ F =800 mm/min
2
a
0,2 |
0 4 7 T T ]
] 200 400 600 800 1000
Rotagdo, N (rpm)
Figura 6 — Relagdo de rotagdo (N) e deformag&o (p1) para cada velocidade de avango (F) nos

experimentos de Estampagem Incremental
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rotagdo de 800 rpm, confirmando as
conclusdes dos estudos de Xu et al. (com
mesmo incremento vertical e faixa de
avanco proxima) [13] que indicam que
em geral, a estampabilidade aumenta a
medida que ocorre aumento da rotacao
da ferramenta.

No entanto, com avanco de 400 mm/
min, a deformagdo diminui a partir de
400 rpm. Ja com avanco de 800 mm/min
a variacgdo de rotacdo ndo apresenta
nenhuma influéncia na profundidade
estampada.

Na Figura 6 ainda é apresentada
uma regido em destaque onde foram
constatadas as melhores condigdes de
estampagem incremental, ou seja, onde
foi possivel obter maior deformagao
sem que houvesse comprometimento
da rugosidade superficial da chapa
estampada. Desta regido foi excluido ao
0 experimento que apresentou maior
deformacéo, pois este também apresen-
tou defeitos superficiais.

A maior deformacdo ocorreu no
10° experimento, com baixo valor de
avanco (F = 200 mm/min) e alta veloci-
dade de rotagdo (N = 800 rpm). No en-
tanto, nessa condicdo a rugosidade da
chapa foi visivelmente comprometida,
apresentado a aparéncia caracteristica
do “efeito casca de laranja” (orange peel
effect) na parte externa. Este tipo de
defeito também verificado em alguns
experimentos nos estudos de Hamilton
e Jeswiet [15] para valores de avan¢o

uperficie externa
sem
irregular dades

Inegularidades na
suparficie axterna

Figura 7 - (A) Superficie externa com
irregularidades - experimento 10 e (B) sem
irregularidades - demais experimentos

muito mais elevados (entre 5080 e 8890
mm/min). Na Figura 7 fica evidente a
elevada rugosidade apresentada na
superficie externa do 10° experimento
quando comparada com o 7° experi-
mento (semelhante aos demais).

Além disso, 0 10° experimento
também apresentou irregularidades
na parte interna. A Figura 8 apresenta
a comparacao entre as superficies inter-
nas do 10° experimento (com muitas
irregularidades) e do 7° experimento
(com a aparéncia uniformemente lisa,
muito semelhando & dos demais exper-
imentos).

Superficie interna
sem
irregularidades

Irregularidades na .

superficie interna

Figura 8 - (A) Superficie interna com
irregularidades - experimento 10 e (B) sem
irregularidades (demais experimentos)

Nos demais ensaios as superficies
ndo apresentaram comprometimento
algum em sua rugosidade, que fossem
visiveis a olho nu.

Maior Deformagae, g [-)

0,0
-0.2 0.0 0.2

-10 -0.8 -0.6 -04

Menor Defermagéo, @z (-)
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Com base nos dados obtidos nos
12 experimentos foi possivel agrupar
os resultados de deformacdo em trés
Retas Limite de Conformacéo (RLC): a
primeira com RLC com o menor valor
de deformacdo para os ensaiosn° 3, 6,
8,9, 11 e 12; a segunda RLC com valor
intermedidrio de deformagdo para os
ensaiosn°1,2,4,5e7; aterceira reta
com maior valor de deformacdo para
o ensaio n° 10, conforme indicado na
Figura 9.

CONCLUSOES

Este estudo apresentou uma analise

de 12 experimentos de estampagem
incremental de AA1200, comparando as
velocidades de avango e rotacdo utiliza-
dos com as deformacdes obtidas. Per-
mitindo a conclusdo de que é possivel
obter maior deformacédo na estampa-
gem incremental de aluminio puro, sem
comprometer a rugosidade superficial
do produto estampado, utilizando incre-
mento vertical de 0,5 mm, com avango de
400 mm/min e rotacdo entre 0 a 200 rpm,
ou ainda com avango de 200 mm/min e
rotacdo dentre 0 a 400 rpm.

Também se conclui que os exper-
imentos propostos permitem a con-
strucdo de trés Retas Limites de Con-
formacao que agrupam os resultados
obtidos, podendo estes serem aplicados
a estampagem incremental de qualquer
formato desejado, desde que atendam
as faixas de parametros estabelecidas.

=l Cxperimentos 3,6, 8,9, 11 8 12
e Cxperimentos 1,2,4,5 87
=== Experimento 10
Expansio biaxial
Deformagia plana
- - Tragda uniaxial
Corte purc

0.6 0.3 1.0

Figura 9 - Retas Limite de Conformagé&o (RLC) para Estampagem Incremental de AA1200
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CAPA

LS
GERENCIAMENTO/

DE DESPES

Uma abordagem orcamentaria de
reducao de custos e despesas

POR CLOVIS LUIS PADOVEZE

Gerenciamento Matricial de
Despesas (GMD) é uma técnica que
pode ser adicionada ao conjunto
de conceitos e técnicas do planejamento
or¢amentdrio para otimizar o lucro das
empresas, tendo como foco a reducgédo
(otimizacdo) do uso dos recursos de cus-
tos e despesas. Primeiramente, vamos
apresentar os principais conceitos de
orcamento ou planejamento or¢camen-
tario. Em seguida, falaremos sobre os
principais fundamentos do GMD.

PLANEJAMENTO ORCAMENTARIO

O orcamento é o grande instrumento
de gestdo empresarial de controladoria,
em conjunto com o sistema de contabi-
lidade. A controladoria é a unidade ad-
ministrativa responsavel pelo planeja-
mento e controle do lucro empresarial.
Sua principal funcdo é dotar as em-
presas de instrumentos de gestdo para
controle econémico de suas atividades,
coordenando os esforgos de todos os
departamentos e unidades de negocio
para otimizar o lucro empresarial.

O sistema contabil, em conjunto com o
plano or¢amentdrio, forma a base do
conceito de controladoria.

CONTROLAR O PLANEJADO

O principio da controladoria é o pla-
nejamento, uma vez que so é possivel

28

controlar alguma coisa se, antes disso,
houver o planejamento das a¢des. Desta
maneira, para que uma empresa possa
dizer que tem um setor de controlado-
ria, primeiro, tem que adotar instru-
mentos de planejamento de suas opera-
¢Oes e, apos isso, planejar seu lucro.
Fica também claro que, se uma
empresa ndo tem um sistema de conta-
bilidade bem estruturado, néo é possivel
estruturar um plano or¢camentdrio eficaz.

Controladoria

Planejamento
Orgamento e

Contabilidade

das Operagdes
e Lucro

Figura 1 - Planejamento, Controle, Orgamento e
Contabilidade

0 QUE E ORCAMENTO
Orcamento pode ser definido como a
expressdo quantitativa e monetaria de
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um plano de ac¢do. Em outras palavras,
o orcamento é a expressao formal de
planos de curto prazo. No palavreado
contabil e financeiro, curto prazo é o
que acontecerd no proximo ano. Desta
maneira, o orcamento mede o que
deverd acontecer no préoximo ano nas
operacdes da empresa e seus reflexos
financeiros. Tomando como referén-
cia o ano de 2018, o orcamento serd o
planejamento das operacdes, com sua
mensurac¢do quantitativa e monetdria,
para 2019.

Os reflexos financeiros e econo-
micos das operagdes da empresa sao
apresentados nas demonstracoes
financeiras ou contdbeis, que sdo: a
demonstracdo do resultado (lucro ou
prejuizo); o balango patrimonial e o
fluxo de caixa.

O detalhamento das demons-
tracdes contdbeis ou financeiras é
estruturado e apresentado na de-
monstracdo dos custos e despesas por
departamento.



ENVOLVIMENTO DOS GESTORES

Para que o orcamento seja efetivo, é
necessdario o envolvimento dos gestores,
para obtermos o seu comprometimen-
to. Ndo hd sentido de a empresa adotar
uma postura orcamentaria de orcamen-
to ditatorial (de cima para baixo), sem
conversar com os gestores reconheci-
dos na empresa.

Nesse sentido, impde-se, natural-
mente, o conceito de orcamento partici-
pativo, onde todos os gestores reconhe-
cidos na hierarquia ou no organograma
empresarial (diretores, gerentes, chefes
ou supervisores) tenham sua propria
peca orcamentaria.

O plano orcamentdrio parte das
premissas or¢camentdrias definidas pela
alta administracdo da empresa (metas
de vendas, lucro etc.) e, a partir dai, os
gestores de cada setor (departamento
ou atividade) propde seu orcamento
particular, alinhado com as metas defi-
nidas pela administracdo central.

FUNDAMENTOS DO ORCAMENTO
Desta maneira, podemos resumir os
fundamentos do plano orcamentario
em dois pilares:

a) Mensuracdo quantitativa e monet4-
ria das operacdes do ano a ser orga-
mentado;

b) Envolvimento dos gestores.

Plano Orgamentério

Mensuragao

quantitativa e

monetéria de
um plano

Delegagao de

autoridade e

cobranga de
responsabilidade

Figura 2 - Fundamentos do plano orgamentario

O envolvimento dos gestores se da
pela natural cobranga de responsabili-
dade pelos gastos do setor de cada ge-
rente, diretor ou chefe; por outro lado,
apds concluido o orcamento especifico
de cada um, o sistema d4 a delegacdo
de autoridade para a administracéo
de cada um, dentro dos valores e das
regras adotadas pela empresa.

ORCAMENTO E ESTRATEGIA

N&o ha como o plano or¢camentdrio ficar
desalinhado da estratégia. Os grandes
objetivos a serem introduzidos no orca-
mento do préximo ano devem partir das
estratégias definidas pela empresa. Além
disso, tendo em vista que a empresa
recebe os efeitos do ambiente externo, é
necessario definir os cendrios que serédo
adotados para o préximo ano. Denomi-
namos de cendrios a adogdo de variaveis
macroecondmicas que serdo adotadas
para o planejamento orcamentdrio, tais
como expectativa de crescimento do PIB,
inflacéo, taxa de desemprego, taxas de
dolar, taxa de juros e crescimento espera-
do do setor de atuacdo da empresa.

Planejamento

Adogéo de

Estratégico Cendrios

Analise do

Ambiente

Premissas

Orgamentarias

CAPA

orcamentarias:

> Orcamento Operacional, de receitas,
custos e despesas;

> Orcamento de Investimentos, de
imobilizac¢Bes e investimentos em
outros negocios;

> Orcamento de Financiamentos, das ne-
cessidades de obtencdo de empréstimos
ou aumento de capital social;

> Orcamento das Demonstracdes
Contdbeis, da demonstracdo do lucro
orc¢ado, balanco patrimonial e fluxo
de caixa orcados.

Todas as pegas or¢amentarias
desses conjuntos de orcamentos
sdo integradas. Assim, os dados de

Controle

Orgamento -
¢ Orgamentdrio

Real x Orgado

Andlise das
Variagdes

Figura 3 - Estratégia, cendrios, premissas, orgamento e controle

Com os objetivos estratégicos e os
cendrios adotados, a empresa estrutura
e define as premissas orcamentdarias
especificas que dardo base para os
calculos das pecas orgamentarias, tais
como, volume de producdo e vendas,
numero de funciondrios, expectativa de
aumento de precos de vendas, percen-
tual de acordo coletivo esperado etc.

Apds calcular todas as pegas orga-
mentdrias de todos os setores, depar-
tamentos, unidades de negocio, o setor
de controladoria junta todas as pecas
or¢amentdrias, consolidando numeri-
camente o or¢camento no conjunto das
demonstracdes contdbeis e financeiras.

A partir dai, quando as operacgoes
comecarem a ser realizadas, sera feito
controle or¢camentdrio, comparando os
dados reais e os dados orcados.

ESTRUTURA DO PLANO
ORCAMENTARIO

O plano orcamentdrio é estruturado
em quatro grandes conjuntos de pecas

custos e despesas que se relacionam
com o or¢amento de investimentos,
afetardo também as demonstragdes
contabeis; da mesma forma, os dados
de custos e despesas do orcamento
de financiamentos afetardo as
demonstragdes contabeis.

Orgamento das
Demonstractes

Orgamento de
Contabeis

investimentos

Orgamento de Resultados

financiamentos

Balango

Fluxo de Caixa

Figura 4 — Estrutura do plano orgamentario

ONDE FICA O GERENCIAMENTO
MATRICIAL DE DESPESAS (GMD)?
Basicamente, os conceitos de geren-
ciamento matricial de despesas sdo
aplicados no or¢camento operacional,
no conjunto de custos e despesas. O
objetivo é um controle mais forte em
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todos os gastos relevantes da empresa
(denominados genericamente de custos
e despesas), objetivando a otimizacio
desses gastos e a reducdo dos valores de
custos e despesas de forma continua.

N&o hé duvida que as reducdes de
custos e despesas devem ser feitas de
forma inteligente. Ndo ha sentido em
reduzir custos e despesas que “cortem”
receitas! Para haver receitas, ha que
haver gastos. Contudo, o objetivo é ter a
otimizacao dos gastos, que provoquem
a maior e a melhor receita.

0 QUE E GMD?

E um conceito de planejamento orca-
mentario, tanto para as despesas quan-
to para as receitas, onde se identificam
os itens mais relevantes e que passam
a ter um planejamento e controle du-
plicado. O objetivo é a otimizacgdo das
receitas e a reducdo dos custos, tanto

de custos e despesas, ou sobre um
conjunto de contas de custos e despesas
semelhantes.

GESTORDE COLUNAE

GESTOR DE LINHA

Assim, no GMD temos dois tipos de
gestores orcamentarios:

a) O gestor de coluna, o responsavel
pela peca orcamentdria do seu departa-
mento ou atividade, que tem a respon-
sabilidade de prestar contas de todas as
contas contdbeis de despesa de sua area;
b) O gestor de linha, que sera designado
pela empresa para ser o responsavel
por uma determinada conta contdbil,
ou conjunto de contas contdbeis, e deve-
ré prestar conta a empresa dessas contas.

> Variavel de analise: a variavel de
andlise € uma conta contabil ou um
grupo de contas contdbeis homogéne-
as em relacdo aos lancamentos que
as originam. Por exemplo, as diversas
contas contdbeis que recebem os langa-
mentos dos encargos sobre a folha de
pagamentos podem ser agrupadas em
uma Variavel de Andlise denominada
Encargos Folha.

> Pacotes: sdo agrupamentos de varidveis
de andlise relacionadas ao mesmo tema.
Exemplo: Despesas de Pessoal.

> Entidade: é o menor nivel onde sera re-
alizado levantamento de dados. Pode ser
uma unidade organizacional da empresa
ou um centro de custos. Para cada entida-
de € definido um dono e um gestor.

Gestores de Coluna

em nivel departamental ou divisional, Despesas Depto. 1 Depto. 2 Depto. N Total
quanto por tipo de receita ou gasto. Os salarios e Encargos 1.000 2.000 3.000 6.000
copcei.tos de GMD foram utilizados pela Materiais Indiretos
gzlzgzizfjsrﬁzgxgi\g GMD sio: g -Manut‘engéo 1.000 2.000 3.000 6.000
a) Entidades, a estrutura organizacional § D:::::;egzais 1.000 2.000 3.000 6.000
g;i;:;gfee:a(;s custos e despesas g *Energia Elétrica 1.000 2.000 3.000 6.000
' ' &”3 *Viagens 1.000 2.000 3.000 6.000
«Servicos de limpeza 1.000 2.000 3.000 6.000
Depreciagdes
Pacotes de Estrutura da *Diretas 1.000 2.000 3.000 6.000
Gastos Empresa ‘Indiretas 1.000 2.000 3.000 6.000
Total Geral 9.000 18.000 27.000 54.000
Quais s&o os Onde os gastos Figura 6 — Gestores de Coluna e Gestores de Linha
gastos ocorrem

Figura 5 — Elementos Bésicos do GMD

CONTROLE DUPLICADO

E a esséncia do GMD. Na abordagem
tradicional ou normal de conducdo do
plano orcamentario, a responsabilidade
dos gastos é dada ao gestor de cada se-
tor, que deve prestar contas a empresa
de todos os gastos de seu setor, departa-
mento ou unidade de negdcio.

Na abordagem do GMD, a respon-
sabilidade pelos gastos da empresa é
dada também de forma duplicada para
diversos gestores escolhidos, que serdo
responsaveis por uma conta contabil

30

A novidade do GMD ¢ a introducéo do
gestor de linha, que sera responsavel por
uma conta contabil de custo ou despesa
(ou um conjunto de contas contabeis).
Na abordagem do GMD, o gestor de linha
tem autonomia de questionar o gestor de
coluna sobre os gastos de seu setor.

A nomenclatura matricial vem de
que o controle fica sendo um cruza-
mento de controle de linhas e controle
de coluna, formando uma matriz de
controle de gastos.

NOMENCLATURAS UTILIZADAS
No GMD esses conceitos sdo traduzidos
nas seguintes nomenclaturas:
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> Controle cruzado: isto significa que
todas as despesas orcadas devem ser
acompanhadas por duas pessoas. O
gerente do centro de custos da entidade
orcamentdaria e o gerente do pacote de
gastos;

REDUCAO POR COMPRESSAO

A ideia é ter um planejamento e contro-
le aprofundado sobre todo tipo de gasto
relevante da empresa, incorporando
metas de reducdo de gastos a serem
obtidas no préximo ano or¢amentado.
Este conceito € denominado de reducéo
por compressao.




Redugdo do Custo

Custo Antigo

MNovo Custo

Figura 7 - Definigdo de metas por compressédo

Assim, no GMD, as metas serdo utiliza-
das para sair de um custo antigo para
um custo novo.

PARAMETRIZACAO
Para obter o efeito da reducdo por com-
pressdo, o gestor de linha, em conjunto
com os gestores de colunas, deverdo
assumir parametros quantitativos, para
permitir a comparacao do gasto entre
os diversos setores (entidades).

Para tanto, é necessario desdobrar
o0 gasto nas suas duas formacoes: a
reducdo do consumo e a redugdo do
preco. Por exemplo, no caso de consu-
mo de energia elétrica, ha a possibilida-
de de reduzir o consumo de KVW, bem
como a possibilidade de reduzir, por
negociacdo, o prego do KVW. No caso
de telecomunicacdes, ha a possibilidade
de reduzir os minutos utilizados por
cada funciondario (consumo), bem como
a possibilidade de reduzir o custo por
minuto, negociando com a operadora.

A parametrizacdo, por outro lado, é

para dar um padréo de comparacéo de
consumo entre os setores (gestores de
colunas). Por exemplo, se uma empresa
tem varios fornos em operacdo que
utilizam energia elétrica como energia,
um parametro de comparacdo entre um
forno e outro pode ser a quantidade de
reais de energia elétrica dividida pela
quantidade de tonelagem produzida em
cada forno (parametro de consumo =
R$/tonelada).

PAPEL DO GESTOR DE LINHA

Cabe ao gestor de linha identificar e
estruturar o modelo de gerenciamento
de cada tipo de gasto. Assim, deve:

1. Conhecer a natureza de cada classe
de gasto sob sua responsabilidade;

2. Definir os parametros e os indices
de desempenho dos gastos sob sua
responsabilidade na fase que antecede
a elaboracdo orgamentaria;

3. Negociar estes indices com os geren-
tes dos centros de custos e preparar
junto com eles planos de acdo objeti-
vando alcancar estes indices;

4. Atuar como facilitador durante a
elaboracdo dos orcamentos dos centros
de custos;

5. Fazer o benchmarking interno entre
os diversos centros de custos (comparar
as despesas similares em areas diferen-
tes) e divulgar entre eles as melhores
praticas observadas;

6. Identificar eventuais desvios e
preparar, juntamente com o gerente
do centro de custos, um relatério com
propostas de agdes corretivas.

CAPA

As despesas que tendem a mere-
cer o gerenciamento matricial sdo as
seguintes:
> Energia elétrica;
> Despesas de viagens e estadas com
funcionarios;

> Fretes, transporte interno e armaze-
nagem;

> Servicos de manutencao;

> Materiais de manutencao e conservacao;

> Despesas com telecomunicacoes;

> Depreciacdes de imobilizados;

> Horas extras;

> Beneficios dados aos funciondrios;

> Servigos de terceiros, pessoas fisicas e
juridicas.

Em principio, o GMD ndo se aplica
ao custo dos materiais diretos, que com-
pOe a estrutura do produto, uma vez que
o0 consumo desses elementos de custos
decorre da fabricagdo dos produtos e nédo
sdo gerados pelos departamentos.

Néo hé duvida que o orcamento é
uma necessidade que se impde para
qualquer empresa como instrumento
de obtencdo do lucro almejado. Entre as
diversas metodologias e conceitos utili-
zados para este objetivo maior, o GMD é
um instrumento pratico para o proces-
so de otimizacdo dos custos e despesas,
permitindo o envolvimento de todos os
gestores, ao mesmo tempo que dé ins-
trumentos para coordenacao e padro-
nizagdo para o consumo dos principais
custos e despesas da empresa.

Clévis Luis Padoveze - formado em Administracéo pela Pontifica Universidade Catélica de Campinas - SP e em Ciéncias Contdbeis pelo Instituto Superior de Ciéncias Aplicadas
de Limeira - SP. Especializagdo em Teoria Contébil e Financeira Superior e em Contabilidade e Finangas na Universidade Metodista de Piracicaba - SP. Mestre em Ciéncias Con-
taveis pela Pontifica Universidade de Sdo Paulo - SP e doutor em Contabilidade e Controladoria na Universidade de Sdo Paulo. Atua desde 1978 como professor da Faculdade
de Gesto e Negcios da Universidade Metodista de Piracicaba-SP. Ministra seminarios a profissionais nas areas de controladoria, custos e sistemas de informacdes. E autor de
diversos livros e palestrante, além de ter vérios artigos publicados em revistas da classe contabil.
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ABINFER - Associacdo Brasileira da In-
dustria de Ferramentais
www.abinfer.org.br

& Simplds

SIMPLAS - Sindicato das Industrias de
Material Plastico do Nordeste Gaticho
www.simplas.com.br

Comissdo organizadora
Christian Dihlmann
Pedro Luiz Pereira
Daniela Camargo
Vanessa Weber
Pedro Henrique Pereira
Marco da Rosa
José Antonio Severo Martins
Marcio Mério Poffo
Paulo Sérgio Furlan Braga
José Alceu Lorandi
Gelson Oliveira

Colaboradores
Antonio Darci Gaviraghi
Carlos Manoel de Carvalho
Emerson Senafé Tribuci
Jacira Carrer Dihlmann
José R. N. da Silva (Bigode)
Luiz Eduardo Albano
Mauro Pereira (Deputado)
Sansdo Cadengue da Silva
Wellington Messias Damasceno

Periodo
17 a 18/05/2018

Local
UCS - Universidade de Caxias do Sul
Caxias do Sul - RS - Brasil

ABINFER - ASSOCIAGAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA DE FERRAMENTAIS
RUA CORONEL SANTIAGO, 243 - ANITA GARIBALDI - 88203-560 - JOINVILLE / SC

CONVITE

O Brasil estd sendo inserido no circuito mundial dos fabricantes de ferramentais
através das acdes da ABINFER - Associac¢do Brasileira da Industria de Ferramen-
tais. Algumas das a¢des contemplam a capacitacdo técnico/administrativa, o
desenvolvimento de parcerias internacionais, o aprimoramento das tecnologias de
fabricacdo empregadas, além do fortalecimento da visibilidade desta industria no
cendrio nacional e internacional.

Desta forma, a ABINFER reune anualmente as empresas da cadeia de fabricantes
de ferramentais no Brasil e realizard o 11° Encontro Nacional de Ferramenta-
rias - ENAFER 2018. O evento é itinerante e ocorre nos Estados de Sdo Paulo, Rio
Grande do Sul e Santa Catarina. Este € 0o maior evento nacional na area de ferra-
mentarias. Tem como missdo proporcionar um amplo férum para apresentacoes
e discussdes criticas sobre a realidade atual e cendrios futuros do setor, propondo
e articulando a¢des em prol da perpetuacdo das ferramentarias e seus parceiros.
Desta maneira, o ENAFER apresenta-se como um férum apropriado no qual em-
presdrios e profissionais técnicos discutem temas em sintonia com as realidades
brasileira e mundial.

Este evento ocorrerd no periodo de 17 a 18 de maio de 2018, na UCS - Universidade
de Caxias do Sul, na cidade de Caxias do Sul, RS.

Estima-se um publico de 350 participantes do Brasil e exterior.
Convidamos vocé a prestigiar o maior encontro brasileiro de ferramentarias para
construir e fortalecer sua rede de relacionamentos e consolidar ainda mais o setor

em nivel nacional e mundial.

Contando com sua sempre distinta atencao e colaboracao, aguardamos esperanco-
sos sua confirmacao.

Christian Dihlmann
Presidente

ABINFER - Associac¢ao Brasileira
da Industria de Ferramentais

FONE 47 3227-6305
ABINFER.ORG.BR
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1 DO EVENTO

0 11° Encontro Nacional de Ferramen-
tarias - ENAFER 2018 visa proporcionar
o relacionamento mutuo de aproxi-
madamente 350 profissionais do setor
industrial e de servigos, onde sera
debatido o contexto atual do mercado e
a inovagdo em direcdo a Industria 4.0.

A realizacdo do evento tem como
objetivo fomentar a discussao, entre os
empresarios e 6rgdo governamentais,
sobre temas comuns ao setor ferramen-
teiro nacional. O encontro abordara as
acOes para a sustentabilidade do setor
ferramenteiro nacional, validadas nos
encontros anteriores. Desta feita serdo
discutidos temas como: visdo do cliente
sobre as acdes estratégicas necessarias
a perpetuacdo do setor ferramenteiro
nacional; planejamento sucessorio e
governanca familiar; situacdo atual do
programa ROTA 2030; importancia da
organizacdo de acdes politicas e sua
representatividade junto ao governo
federal; e fortalecimento do senso de
equipe nas empresas.

2. DO EVENTO

Objetivo geral

Como objetivos gerais tém-se:

- divulgacdo dos trabalhos realizados
no Pais relativos 4 inovagdes no setor
industrial de ferramentarias, tanto de
cunho tecnoldgico quanto gerencial;

- discussdo das etapas realizadas e
vindouras do Programa Rota 2030, novo
ciclo de politica automotiva;

- apresentacdo de modelos de gestdo
inteligente com foco na perpetuacdo dos
negocios familiares e profissionais;

- articulacdo de grupo de trabalho que
represente o setor junto aos 6rgios pu-
blicos federal, estaduais e municipais.

BALANCO

- ENCONTRO

NACIONAL DE FERRAMENTARIAS

Objetivos especificos
Os principais objetivos pontuais séo:
articular um ambiente empresarial
favoravel a consolidacédo e desenvolvi-
mento do setor ferramenteiro nacio-
nal e internacional, que implique em
crescimento e fortalecimento da cadeia
produtiva de ferramentais (ferramenta-
ria, fornecedores e clientes);
informar e orientar sobre novas tec-
nologias com o propdsito de fomentar
a modernizacdo das empresas do setor
ferramenteiro nacional e internacional;
sugerir acdes de pesquisa, desenvolvi-
mento e inovacdo com a finalidade de
permitir a constante evolugéo do nivel
tecnoldgico das empresas refletindo em re-
sultados positivos também para os clientes;
sensibilizar o empresario de fer-
ramentaria para a importancia de
planejar e construir um plano de nego-
cios com metas e procedimentos que
oriente a empresa na busca da gestdo
lucrativa e saudavel e com a perpetua-

3. DO EVENTO

Reunides de organizacdo
Estados presentes
Inscritos/Participantes

Eventos paralelos
Patrocinadores

Apoiadores

Atividades sociais

Equipe envolvida na organizacdo
E-mails disparados

Veiculos de divulgacdo utilizados

ABINFER - ASSOCIAGAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA DE FERRAMENTAIS

RUA CORONEL SANTIAGO, 243 - ANITA GARIBALDI - 839203-560 - JOINVILLE / SC

cdo dos negdcios;

apresentar os diversos projetos em
desenvolvimento no mundo com vistas
a introduzir o setor nacional no circui-
to mundial de fabricantes de ferramen-
tais com base nas melhores praticas;

gerar demanda de ferramentais para
o setor nacional e internacional por
meio do contato entre clientes, ferra-
mentarias e fornecedores;

fomentar a rede de relacionamento
para fortalecimento do setor através da
troca de experiéncias e da aplicacdo de
boas praticas de gestao;

vislumbrar as novas tecnologias e me-
todologias na abordagem educacional
com vistas a planejar a capacitacio de
profissionais em médio e longo prazo;

entender as melhores préticas na
gestdo dos residuos fabris visando a
preservacdo do meio ambiente;

divulgar a industria de ferramentais
sensibilizando a comunidade para a
importancia do setor e da profissdo de
ferramenteiro.

26

7 ES, MG, PR, RS, SC, SE, SP

365/216

9 jantar de confraternizagiio + 8 workshops
61

4

1

20

7.000+

Revistas, site da ISTMA, site do evento, site da
ABINFER, site do SIMPLAS, e-mail marketing
direto, contatos telefonicos

FONE 47 3227-6305
ABINFER.ORG.BR
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WORKSHOP TECNICO DO ENAFER 2018

17 de maio de 2018 - Local: UCS - Caxias do Sul/RS

08h00min Integracdo CAD/CAE/CAM/PDM/ERP para ganho de produtividade em ferramentarias - Glauber Longo TOP SOLID
10h00min A engenharia de aplicagdo Polimold aliado aos conceitos de industria 4.0 inovando os processos de injegéo - Jodo Ricardo Nascimento POLIMOLD
13h30min Novas tecnologias em laser (texturiza¢do, micro usinagem e manufatura aditiva) - Benjamin Paganelli GEORG FISCHER
15h30min Novas tecnologias para aumento da produtividade de moldes de injecdo de plasticos - Allan Guimaraes CASAFER
08h00min Estratégias e tecnologia de ferramentas de corte para moldes e matrizes - Rafael Vergosa YG1

10h00min Product Cost Management - Tool Costing - Estimativas de custo de ferramentais em 15 minutos ou menos - Jodo Vicente Vassallo PRODUTTARE
13h30min Gestdo dimensional de produtos na industria de ferramental - André Roberto de Sousa, Dr. Eng. GDT METRO
15h30min Engenharia, produtos e servicos para a cadeia de ferramentas, moldes e matrizes - Paulo Haddad VILLARES

JANTAR DE CONFRATERNIZACAO DO ENAFER 2018

17 de maio de 2018 - Local: Restaurante Di Paolo - Caxias do Sul/RS

19h00min

Jantar confraternizagdo ABINFER

11° ENCONTRO NACIONAL DE FERRAMENTARIAS - ENAFER 2018

18 de maio de 2018 - Local: UCS - Caxias do Sul/RS

09h00min Abertura oficial
09h35min General Motors - como estar preparado para atender ao futuro da ferramentaria | José Anténio Zara - Diretor de Ferramentaria da GMB
nacional em competéncia humana e tecnologia
10h25min Assembleia Geral da ABINFER - Prestacdo de contas da ABINFER Christian Dihlmann - Presidente ABINFER
Pedro Luiz Pereira - Diretor Executivo ABINFER
11h00min Preparando uma empresa de sucesso - a continuidade através da governanga | Bruno Luis Ferrari Salmeron - Diretor Schulz Automotive
12h10min Almoco
13h35min A importancia do Programa ROTA 2030 para o futuro da industria automo- | Igor Calvet - Secretario do Ministério da Industria, Co-
tiva e de ferramentais no Brasil mércio Exterior e Servicos - MDIC
14h20min A importéancia da Frente Parlamentar da Industria de Maquinas e Equipamen- | Mauro Pereira - Deputado Federal e Secretario Geral da
tos na defesa dos pleitos do setor FPMAQ & José Antonio Fernandes Martins — VP Marcopolo
15h05min Intervalo para relacionamento CAFErramental
15h35min Tropa de elite: A forca da sua empresa Marcio Mancio
16h45min A histéria da ferramentaria no Brasil e seus desafios nos préximos anos 1. Renato Henrique Leonardelli
Homenagem: Estatueta Herd6i Ferramenteiro 2. Alcides Bonessi
3. Salustiano Lino Machado
17h30min Encerramento do XI ENAFER
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5. JORNALISTICO -
POR ROBERTO HUNOFF

Programa Rota 2030 - O programa esta
praticamente pronto. A avaliagdo juri-
dica de um dos artigos da medida pro-
visodria € o que falta para que o governo
anuncie as bases finais do Programa
Rota 2030, novo regime automotivo em
substituicdo ao Inovar-Auto, que perdeu
vigéncia em dezembro do ano passado.
A informacao foi transmitida por Igor
Calvet, titular da Secretaria de Desen-
volvimento e Competitividade Indus-
trial do Ministério do Desenvolvimento,
Industria e Comércio Exterior (MDIC),
aos mais de 200 participantes do 11°
Encontro Nacional de Ferramentarias

— ENAFER 2018, realizado em Caxias

do Sul, RS, nos dias 17 e 18 de maio. O
evento teve a organizacdo da ABINFER
- Associagdo Brasileira da Industria de
Ferramentais e do SIMPLAS - Sindicato
das Industrias de Material Plastico do
Nordeste Gaucho.

De acordo com Calvet, o antincio
deve ocorrer ainda neste més (maio),
consolidando processo iniciado em abril
do ano passado apo6s o governo brasilei-
ro ter sido contestado na OMC - Organi-
zacdo Mundial do Comércio, por repre-
sentacdes do Japdo e da Alemanha, sob
alegacdo de que o Inovar-Auto infringia
normas internacionais, como a de fazer
distingdo entre produtos nacionais e
importados. O Secretdrio, no entanto,
entende que o regime adotado em 2012
trouxe beneficios ao setor automotivo
e a economia como um todo. Citou, por
exemplo, os ganhos de 15% em eficién-
cia nos veiculos e redugédo nas emissdes
de COZ?, gerando economia proxima a R$
7 bilhdes por ano em combustiveis.

O Secretario ressaltou que o progra-
ma Rota 2030 € um modelo disciplina-

BALANCO
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dor do mercado e sintonizado com ten-
déncias tecnoldgicas mundiais, como
compartilhamento de veiculos, novas
formas de propulséo e a conducédo
autonoma. Dentre medidas a serem in-
corporadas estdo a rotulagem veicular,
que deve informar indices de eficiéncia
e seguranca. A medida sera exigida de
produtos nacionais e importados. “Todos
os veiculos precisardo ter padroes mini-
mos de seguranca e eficiéncia similar a
obtida no Inovar-Auto”, acrescentou.

Para ter acesso ao novo regime au-
tomotivo, a empresa tera de fazer dis-
péndios em pesquisa e desenvolvimen-
to. Parte destes investimentos podera
ser abatido de impostos federais. Na
avaliacdo do Secretdrio, este diferencial
pode ser determinante no momento da
decisdo do investimento pela matriz da
multinacional.

Calvet lembrou que o regime
anterior beneficiava especialmente as
montadoras. J4 o Programa Rota 2030
sera extensivo a toda a empresa que
se habilitar, favorecendo a cadeia de
forma ampla. “Solucdes estratégicas
serdo contempladas com bénus. Uma
destas solugdes é o desenvolvimento de
moldes e matrizes no Brasil, trazendo
beneficio direto as ferramentarias”,
comentou. Ele assinalou que nenhum
pais sera forte na producéo de veiculos
se ndo tiver um complexo proprio de
ferramentarias bem estruturadas.

O secretdrio ainda anunciou decisdo
governamental de criar o observatdrio
da industria, envolvendo setor publico,
sociedade civil, trabalhadores e inicia-
tiva privada. A medida integra o rol de
reivindicag¢des do setor ferramenteiro.

Oportunidades de mercado - A
programacado do ENAFER 2018 ainda
incluiu palestra de José Antonio Zara,

ABINFER - ASSOCIAGAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA DE FERRAMENTAIS
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diretor de ferramentaria da General
Motors do Brasil. Ele destacou que a
China detém 37% do mercado mundial
de ferramentais, seguida pelos Estados
Unidos com 22%. O Brasil participa
com menos de 1%. Na avaliagado de
Zara, existem no mercado local e no
exterior oportunidades potenciais para
as ferramentarias brasileiras.

Segundo ele, a industria nacional
responde por 52% da producdo local de
ferramentais, sendo oito por cento ex-
portados. Portanto, apenas 44% das de-
mandas das montadoras sdo atendidas
por itens brasileiros. O restante, 56%,
vem do exterior. “Esta é uma oportuni-
dade a ser explorada”, provocou.

Zara defendeu que é preciso inves-
tir em tecnologia, gestdo e qualificacéo
de pessoas de forma simultanea e
destacou que a colaboracdo é essencial
para superar as dificuldades. “E preciso
ter clareza de que o ponto de saida da
manufatura é a ferramentaria”, indicou.

Governanca familiar - Diretor de ope-
ragdes da Schulz, Divisdo Automotiva,
empresa de Joinville, SC, Bruno Salme-
ron, palestrou sobre governanca fami-
liar. Segundo ele, que esta escrevendo
um livro sobre o tema, as familias que
detém o comando das empresas erram
na governanca e na formacao dos
sucessores. “Este € o maior risco para a
continuidade dos negdcios”, registrou.
Salmeron citou estudo feito pelo
Sindicato Nacional da Industria de
Componentes para Veiculos Automo-
tores com 100 empresas do setor que
requereram recuperacdo judicial. Se-
gundo ele, duas situacdes sdo comuns
nestas organizagdes: a falta de plane-
jamento estratégico e nenhuma tem
governanga, nem preparou a sucessdo.

FONE 47 3227-6305
ABINFER.ORG.BR
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Homenagens - Ao final da palestra
motivacional de Marcio Mancio sobre
o tema Tropa de Elite: A forca da sua
empresa, a ABINFER e o SIMPLAS
prestaram homenagem, com entrega
da medalha Heroéi Ferramenteiro, a
trés ferramenteiros que fazem parte da
histéria do setor. Foram homenageados
Renato Leonardelli, nascido em 1945;
Alcides Bonezi, em 1940; e Salustiano
Lima Machado, em 1936.

Maior participacao - Em sua ma-
nifestacdo, na abertura do evento,

o presidente da ABINFER, Christian
Dihlmann, defendeu maior envolvi-
mento do empresariado visando ao
fortalecimento da entidade para que
as demandas do setor sejam atendidas.

6. FINANCEIRO

Destacou a importancia da articulagdo
politica junto aos poderes Executivo

e Legislativo, bem como maior divul-
gacdo da industria de ferramentais.
“Somos desconhecidos porque somos
negligentes em mostrar o que faze-
mos e representamos”, definiu. Uma
das acdes da ABINFER é trabalhar na
criacdo de um nucleo de defesa do
setor em Brasilia, assim como ja existe
no segmento de maquinas por meio de
uma Frente Parlamentar.

O presidente do SIMPLAS, Jaime
Lorandi, afirmou que os desafios con-
tinuardo sendo constantes, exigindo a
busca permanente pela perfeicdo da
qualidade. Citou que a consolidagdo da
industria 4.0 exigird empenho ainda
maior nesta direcdo. Argumentou que

B
- -9

4 ;.?_;.“&-‘.(
f >¥

ASSOCIACAD BRASILEIRA DA INDUSTRA DE FERRAMENTAIE

as ferramentarias terdo de ser adaptar
aos novos tempos, que ndo sdo do indi-
vidualismo, mas do compartilhamento
de conhecimentos com os concorrentes
para acelerar a inovagéo. “E hora de
quebrar paradigmas. Com o indivi-
dualismo néo se tem futuro”, alertou.
Segundo ele, s6 por meio do associati-
vismo e do conhecimento é que o setor
se tornara competitivo.

A abertura do ENAFER ainda teve as
presencas de Evandro Fontana, secre-
tarios de Desenvolvimento Econémico,
como representante do governo do
Estado, e de Emilio Andreazza, repre-
sentando a Prefeitura de Caxias do Sul.
A representacdo da Universidade de
Caxias do Sul coube ao pré-reitor Julia-
no Gimenez.

BALANCO FINANCEIRO

RECEITAS 232.000,00
Patrocinios 228.000,00
Outras receitas 4.000,00
DESPESAS (184.917,02)
Infraestrutura (21.000,00)
RH internos (25.000,00)
RH externos (22.091,55)
Logistica (10.171,17)
Alimentacdo (13.029,93)
Midia (27.554,00)
Despesas comerciais (26.128,37)
Material expediente (5.842,00)
Diversos (31.000,00)
Tributos e taxas (3.100,00)
SIMPLAS (23.541,49)
RESULTADO 23.541,49
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QUALIDADE DA GESTAO

O ORCAMENTO
EMPRESARIAL COMO
FERRAMENTA DE GESTAO

POR GILLES B. DE PAULA

O processo de construgao de um orgcamento ndo precisa
ser longo, assim como o acompanhamento dos nimeros

nao tem que ser complexo.

y 4

bem provéavel que vocé ja tenha
ouvido a frase: “O que néo pode ser

medido ndo pode ser gerenciado”,
dos autores da metodologia Balanced
Scorecard (BSC), Robert Kaplan e David
Norton. Numa industria essa frase tor-
na-se ainda mais verdadeira, com toda
estrutura gerencial, areas de producao e
processos.

Mas quando chega no financeiro e na
controladoria, essa verdade ndo precisa
seguir a complexidade do restante da
organizacdo. Pelo contrario, quanto mais
claro e alinhado com o planejamento
estratégico da empresa, mais facil serd o
processo.

Mas, por que fazer orcamento?
Diferente do que muitos pensam, ndo é
apenas para estabelecer controles. Essa
é uma das muitas fungdes e beneficios
de adotar uma cultura orcamentdria.

O orcamento empresarial é o ato de
planejar e estimar os ganhos, despesas e
investimentos que a empresa terd em um
periodo futuro.

Um orgamento empresarial bem
feito, com a metodologia correta e a
colaboracdo de todos os envolvidos pode
se tornar uma ferramenta de gestdo
preciosissima. Identificar os gargalos
na operacao ou até oportunidades sdo
alguns dos ganhos que essa ferramenta
pode proporcionar.

De acordo com a Budget Trends 2017-
2018, uma pesquisa para avaliar a gestdo
orcamentdria das empresas brasileiras,
74,1% das organizagOes fazem planeja-
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mento or¢amentdrio. Entretanto, quando
vai avan¢ando no processo, 0S numeros
s6 caem: 58,5% fazem acompanhamento
orcamentdario e apenas 43,1% fazem re-
visdes orcamentdrias. Um fator decisivo
é 0 uso de planilhas nesse processo de
controle orcamentdrio, que é de 63,1%.

Isso acontece porque muitas empre-
sas utilizam programas para acompa-
nhar o operacional, como contas a pagar
e areceber. O que ja é um grande avango
na gestdo empresarial. Mas quando se
fala em previsibilidade financeira e possi-
veis cendarios, como otimista e pessimista,
por exemplo, sdo poucas as organizagdes
que conseguem fazer. Por varios motivos,
como falta de conhecimento, de pesso-
as responsaveis e até de ferramentas
adequadas.

O desafio, primeiro, estd em montar
uma boa equipe de controladoria, com
competéncias multiplas e muito conheci-
mento tanto técnico como de gestdo. Na
sequéncia, o apoio da diretoria para essa
equipe é fundamental, especialmente,
porque em geral é o corpo diretivo que
define as premissas orcamentdarias. Além
disso, fica mais facil engajar o restante da
empresa.

Nesse processo, também é funda-
mental o envolvimento dos gestores,
especialmente aqueles que lidam com os
orcamentos dos muitos departamentos.
Se eles sdo os responsaveis pelos gastos,
ninguém melhor do que os préprios ges-
tores para definirem os planos, junto com
a controladoria.

REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // JUL/ AGO 2018

Por fim, a metodologia utilizada sera
decisiva para o sucesso do processo. Pen-
sando em como auxiliar as empresas, a
Treasy desenvolveu uma metodologia de
planejamento e acompanhamento. Unico
no mercado, o método auxilia as organi-
zagdes a definirem o principal objetivo,
aquele que realmente importa para o
negacio, e a tracar o melhor caminho
para alcanga-lo. Mais, da ferramentas
adequadas para realizar o planejamento
e acompanhamento de forma eficiente.

Além de especialistas que auxiliam
em todo o processo de implantagdo da
metodologia, a Treasy possui um soft-
ware que garante agilidade e seguranca
do processo. As planilhas foram por
muito tempo uma boa op¢do, mas com a
complexidade dos negdcios e necessida-
de de informagdes confidveis cada vez
mais rapidas, elas ficaram ultrapassadas.
O empresdrio ou gestor nio tem mais
tempo para dedicar horas apenas ao
operacional, por isso um software da foco
no estratégico.

O sistema estd totalmente integrado
aos principais programas disponiveis no
mercado, como ContaAzul, Nibo, SAP e
Superldgica, por exemplo. Estas solucoes
costumam ser mais focadas nos proces-
sos de contas a pagar e receber, emissao
de NF, etc. O Treasy utiliza as informa-
cOes desses sistemas para planejar o orga-
mento e acompanhar o que foi planejado.

Por meio do Treasy é possivel criar
projecdes de cendrios, fazer revisdes do
orcamento, gerar relatorios e andlises
gerenciais e graficos e indicadores de
desempenho.

O programa on-line permite o acom-
panhamento dos nimeros de forma
rapida, o que d4 agilidade as tomadas
de decisoes, ja que € possivel identifi-
car possiveis desvios ou oportunidades
facilmente.

Gilles B. de Paula

CEO da Treasy.

Para mais informagdes acesse
treasy.com.br
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DICAS DO CONTADOR

PROGRAMA
ESPECIAL DE

REGULARIZACAO

TRIBUTARIA

SIMPLES NACIONAL

POR FRANCISCO J. DOS SANTOS

oi publicada, no DOU em
F04.06.2018, a Instrucdo Normati-

va RFB n° 1.808/2018, que dispde
sobre o Pert-SN no ambito da Receita
Federal, instituido pela Lei Complemen-
tar n° 162/2018.

A referida IN estabelece que pode-
réo ser parcelados os débitos vencidos
até 29.12.2017, apurados na forma do
Regime Especial Unificado de Arrecada-
¢do de Tributos e Contribuic¢des devidos
pelas Microempresas e Empresas de
Pequeno Porte (Simples Nacional) ou
do Sistema de Recolhimento em Valores
Fixos Mensais dos Tributos abrangidos
pelo Simples Nacional (Simei) pelo
Microempreendedor Individual (MEI),
constituidos ou néo, inclusive os que
estdo em parcelamentos anteriores
ativos ou rescindidos, ou que estdo em
discusséo judicial, mesmo que em fase
de execucdo fiscal ja ajuizada.

Para a inclusdo de débitos objeto de
parcelamentos em curso, primeiramen-
te, devera ser formalizada a desisténcia
desses na pagina da internet da RFB,
para posteriormente integra-lo ao
Pert-SN.
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O periodo para adesdo ao parce-
lamento é de 04.06.2018 a 09.07.2018,
através de requerimento protocolado
na pagina da internet da RFB, ou pelos
Portais e-CAC ou Simples Nacional.

Seréd exigido o pagamento em
espécie de, no minimo, 5% do valor da
divida consolidada, sem reducdes, que
poderdo ser divididas em até cinco par-
celas mensais e sucessivas. O parcela-
mento do sujeito passivo que ndo tiver
efetuado o pagamento total do percen-
tual minimo exigido, serd cancelado.

O restante poderad ser pago inte-
gralmente ou parcelado em 145 e 175
parcelas.

Na opcdo pelo parcelamento, os ju-
ros de mora terdo reducdo de 50%, 80%
ou 90%; as multas de mora, de oficio ou
as isoladas terdo reducdo de 25%, 50%
ou 70%, conforme o caso.

A adesdo ao parcelamento sé pro-
duzird efeitos apds o pagamento da 12
prestacéo, efetuado:

@ até 29.06.2018, se o requerimento
for apresentado no més de junho;

@ até o prazo para pagamento com
desconto da multa de oficio, caso
sejam indicados débitos lancados de
oficio, cuja multa ainda ndo esteja
vencida; ou

© até o dia 09.07.2018, se o requeri-
mento for apresentado no més de
julho, exceto nas localidades em que
essa data for feriado estadual ou

municipal, onde esse prazo passa a

ser o proximo dia util.
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Lembrando que o valor da parcela
ndo podera ser inferior a R$ 300,00,
para as empresas optantes pelo Simples
Nacional, e de R$ 50,00, para os débitos
devidos pelo MEL independentemente
da modalidade escolhida.

O artigo 144 da Resolucdo CGSN n°
140/2018 determina que o contribuinte
poderd apresentar um pedido de par-
celamento convencional por ano-calen-
déario. Porém esse limite fica alterado
para dois durante o periodo previsto
para a opc¢do pelo parcelamento de que
trata a Lei Complementar n° 162/2018
(Pert-SN). A alteracdo excepcional desse
limite decorre da eventual necessidade
de incluir, em parcelamento convencio-
nal, débitos tributdrios do Simples Nacio-
nal a partir da competéncia de dezembro
de 2017, ndo alcangados pelo PERT-SN.

A exclusdo do parcelamento sera
automatica e ocorrerd a exigibilidade
imediata da totalidade do débito confes-
sado e ainda ndo pago e a execugdo
automadtica da garantia anteriormente
existente na falta de pagamento de 3
parcelas, consecutivas ou ndo; ou a
existéncia de saldo devedor, apds a data
de vencimento da ultima parcela do
parcelamento.

Parcela paga parcialmente é con-
siderada inadimplida. Com a rescisdo
do parcelamento, serd apurado o saldo
devedor com o cancelamento dos bene-
ficios concedidos, e cobranca imediata.

Fonte: Redagédo Econet Editora — Editado.



DESONERACAO
DA FOLHA DE
PAGAMENTO -
EXCLUSAO DE
SEGMENTOS

oi publicada no DOU Extra de

30.05.2018, a Lei n° 13.670/2018

que traz alteracdes a Lei n°
12.546/2011, que trata sobre o progra-
ma da Desoneracédo da Folha de Paga-
mento, qual menciona sobre a substi-
tuicdo da contribuicéo previdenciaria
sobre a receita bruta.

A referida Legislagdo regulamentou
as atividades que ainda poderdo optar
pelo recolhimento da CPRB (Contribui-
cdo Previdenciaria sobre a Receita Bru-
ta), bem como, reduziu os setores que
poderdo fazé-lo, voltando a reonerar a
folha de pagamento com o recolhimen-
to de 20% sobre os valores pagos aos
segurados empregados e trabalhadores
avulsos e aos contribuintes individuais
(sécios, autdbnomos e demais prestado-
res de servigos sem vinculo emprega-
ticios), por forga dos incisos I e III do
artigo 22 da Lei n°® 8.212/91.

Atualmente, aproximadamente 56
setores da economia fazem jus a este
beneficio e, a partir de 01.09.2018 e até
31.12.2020, apenas 17 setores poderdo
continuar optando pela CPRB.

Dentre as atividades relacionadas
que continuam desoneradas encon-
tram-se os setores de calcados, tecno-
logia da informacdo (TI), tecnologia da
informacdo e comunicacéo (TIC), téxtil,
construcdo civil, transportes rodovia-
rios e metroferrovidrio e comunicacéo.

Assim é possivel a opcdo pela CPRB
somente pelas atividades listadas no
quadro o lado.

Diversas atividades voltam a reo-
nerar, ou seja, a partir de 01.09.2018,
voltardo a recolher sobre folha de pa-
gamento efetuando o recolhimento da
parte patronal de 20%, tais como, ramo
hoteleiro, comércio varejista, trans-

porte aéreo de passageiros e de carga,
entre outras.

Podera a empresa, que se sentir pre-
judicada recorrer por meios judiciais
para manter a aplicacdo da Desonera-
¢do até o fim do ano, visto que a opgédo
pela Desoneracdo uma vez que é feita, é
irretratdvel para o resto do ano confor-
me § 13 do artigo 9° da Lei 12.546/2011.

DICAS DO CONTADOR

A Lein® 13.670/2018, produzira efei-
tos a partir da data de 01.09.2018.

Fonte: Redagao Econet Editora — Editado.
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BASE LEGAL ATIVIDADES / PRODUTOS

Incisos I, III, 1V, V,VI, VII
do artigo 7°da
Lei n° 12.546/2011.

as empresas que prestam os servicos referidos nos 88 4° e 5° do art. 14 da Lei n°®
11.774, de 17 de setembro de 2008; (empresas de TI)

as empresas de transporte rodovidrio coletivo de passageiros, com itinerario fixo,
municipal, intermunicipal em regido metropolitana, intermunicipal, interestadual e
internacional enquadradas nas classes 4921-3 e 4922-1 da CNAE 2.0.

as empresas do setor de construgdo civil, enquadradas nos grupos 412, 432, 433 e
439 da CNAE 2.0

as empresas de transporte ferrovidrio de passageiros, enquadradas nas subclasses
4912-4/01 e 4912-4/02 da CNAE 2.0;

as empresas de transporte metroferroviario de passageiros, enquadradas na subclas-
se 4912-4/03 da CNAE 2.0;

as empresas de constru¢do de obras de infraestrutura, enquadradas nos grupos 421,
422,429 e 431 da CNAE 2.0

Artigo 8° da Lei n°
12.546/2011, com a
redacdo dada pela
Lei n° 13.670/2018.

as empresas jornalisticas e de radiodifusdo sonora e de sons e imagens de que trata
a Lein®10.610, de 20 de dezembro de 2002, enquadradas nas classes 1811-3, 5811-5,
5812-3, 5813-1, 5822-1, 5823-9, 6010-1, 6021-7 e 6319-4 da CNAE 2.0;

as empresas de transporte rodovidrio de cargas, enquadradas na classe 4930-2 da
CNAE 2.0;

as empresas que fabriquem os produtos classificados na Tipi nos cédigos:

a) 3926.20.00, 40.15, 42.03, 43.03, 4818.50.00, 6505.00, 6812.91.00, 8804.00.00, e nos
capitulos 61 a 63;

b) 64.01 a 64.06;

€) 41.04, 41.05, 41.06, 41.07 e 41.14;

d) 8308.10.00, 8308.20.00, 96.06 e 96.07;

e) 87.02, exceto 8702.90.10, e 87.07;

g) 4016.93.00; 7303.00.00; 7304.11.00; 7304.19.00; 7304.22.00; 7304.23.10;
7304.23.90; 7304.24.00; 7304.29.10; 7304.29.31; 7304.29.39; 7304.29.90; 7305.11.00;
7305.12.00; 7305.19.00; 7305.20.00; 7306.11.00; 7306.19.00; 7306.21.00; 7306.29.00;
7308.20.00; 7308.40.00; 7309.00.10; 7309.00.90; 7311.00.00; 7315.11.00; 7315.12.10;
7315.12.90; 7315.19.00; 7315.20.00; 7315.81.00; 7315.82.00; 7315.89.00; 7315.90.00;
8307.10.10; 8401; 8402; 8403; 8404; 8405; 8406; 8407; 8408; 8410; 8439; 8454; 8412
(exceto 8412.2, 8412.30.00, 8412.40, 8412.50, 8418.69.30, 8418.69.40); 8413; 8414;
8415; 8416; 8417, 8418; 8419; 8420; 8421; 8422 (exceto 8422.11.90 e 8422.19.00);
8423; 8424; 8425, 8426; 8427, 8428, 8429; 8430; 8431; 8432; 8433; 8434; 8435; 8436;
8437, 8438; 8439; 8440; 8441; 8442; 8443; 8444, 8445; 8446, 8447; 8448; 8449; 8452;
8453; 8454; 8455; 8456; 8457; 8458; 8459; 8460; 8461; 8462; 8463; 8464; 8465; 8466;
8467; 8468; 8470.50.90; 8470.90.10; 8470.90.90; 8472; 8474; 8475; 8476; 8477; 8478;
8479; 8480; 8481; 8482; 8483; 8484, 8485, 8486, 8487, 8501; 8502; 8503; 8505; 8514;
8515; 8543; 8701.10.00; 8701.30.00; 8701.94.10; 8701.95.10; 8704.10.10; 8704.10.90;
8705.10.10; 8705.10.90; 8705.20.00; 8705.30.00; 8705.40.00; 8705.90.10; 8705.90.90;
8706.00.20; 8707.90.10; 8708.29.11; 8708.29.12; 8708.29.13; 8708.29.14; 8708.29.19;
8708.30.11; 8708.40.11; 8708.40.19; 8708.50.11; 8708.50.12; 8708.50.19; 8708.50.91;
8708.70.10; 8708.94.11; 8708.94.12; 8708.94.13; 8709.11.00; 8709.19.00; 8709.90.00;
8716.20.00; 8716.31.00; 8716.39.00; 9015; 9016; 9017; 9022; 9024; 9025; 9026; 9027;
9028; 9029; 9031; 9032; 9506.91.00; e 9620.00.00;

j) 02.03, 0206.30.00, 0206.4, 02.07, 02.09, 0210.1, 0210.99.00, 1601.00.00, 1602.3,
1602.4, 03.03, 03.04 e 03.02, exceto 03.02.90.00; k) 5004.00.00, 5005.00.00,
5006.00.00, 50.07, 5104.00.00, 51.05, 51.06, 51.07, 51.08, 51.09, 5110.00.00, 51.11,
51.12, 5113.00, 5203.00.00, 52.04, 52.05, 52.06, 52.07, 52.08, 52.09, 52.10, 52.11,
52.12, 53.06, 53.07, 53.08, 53.09, 53.10, 5311.00.00, no capitulo 54, exceto os c6digos
5402.46.00, 5402.47.00 e 5402.33.10, e nos capitulos 55 a 60.
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TECNOLOGIA

ANALISE DE RETORNO ELASTICO
PARA UMA COMPENSAGAO

o desenvolvimento de carrocerias

atuais, os principais materiais

aplicados sdo ago de alta e ultra
alta resisténcia, bem como o aluminio.
Esses materiais permitem que os fabri-
cantes de automaoveis projetem carros
mais leves que satisfacam as crescentes
exigéncias de seguranca. No entanto,
em funcdo de suas caracteristicas, a
aplicacdo desses materiais apresentam
desafios adicionais a engenharia de
manufatura.

A conformacdo de pecgas em agos
de alta, ultra alta resisténcia e alumi-
nio sdo mais afetadas pelo retorno
eldstico do que as pecas feitas em agos
convencionais. Além disso, a fim de se
manterem competitivos, os engenheiros
devem encontrar caminhos de reduzir
os tempos de engenharia para desen-
volvimento de pecas e producdo de
ferramentais. A engenharia moderna
enfrenta esses desafios com a aplicacdo
da simulagdo dos processos de estam-
pagem e das analises de viabilidade de
produtos.

A simulagdo dos processos de es-
tampagem € usada para a correcdo de
problemas de conformagdo tais como
rupturas e rugas. No passado, o princi-
pal foco quando se analisavam rup-
turas e rugas era o estagio de repuxo,
entretanto, com a elevacdo dos requi-
sitos de qualidade, um dos pontos mais
importantes as se observar passou a ser
a precisdo geométrica. A verificacdo do
retorno elastico e suas contramedidas,
como a sua compensacao, sdo realiza-

EFICIENTE

POR AUTOFORM

das regularmente na engenharia e de-
fini¢do dos processos de estampagem.
A experiéncia adquirida mostra que
a definigdo e estudo ndo é uma tarefa
facil e que um conjunto de requisitos
deve ser cumprido a fim de se realizar
uma compensacdo de forma eficaz.
Esse conjunto de requisitos inclui o
estudo de viabilidade do retorno elasti-
co “springback feasibility”. A andlise de
viabilidade do retorno eléstico “spring-
back feasibility” garante que o processo
definido permita uma compensacédo
eficiente na qual ndo exista contra
saida na ferramenta de repuxo e a con-
formacdo néo seja comprometida. Os
mais recentes softwares de simulacdo
permitem aos engenheiros compensar

a geometria da pega no inicio do pro-
cesso de engenharia, como demonstra
nossa matéria que tomou como base o
AutoForm.

Durante a fase de viabilidade
da engenharia de manufatura, um
primeiro processo simples é definido.
Esse processo considera o repuxo e
todas as operagdes secunddrias assim
como “springback” mantendo o foco na
operacdo de repuxo. A ferramenta de
repuxo € projetada usando conceitos de
geometria, a fim de verificar se a pega
é viavel no que diz respeito a questdes
de conformacédo. Quando o processo de
conformacéo esta concluido o “spring-
back” da geometria final da pecga pode
ser calculado.

Blank

Drawing (Max Failure)

Trimming (Formability)

Springback

Setup do processo: Blank / Blank — Repuxo / Drawing — Corte / Trimming
— Retorno Elastico / Springback
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Esses primeiros resultados de
“springback” da pega final sdo apli-
cados na geometria da peca original.
Com base nessa geometria da peca
compensada, a ferramenta de repuxo
é atualizada automaticamente e, se ne-
cessario, modificacdes podem ser feitas
diretamente. A questido fundamental
é o possivel aparecimento de contra
saidas na ferramenta de repuxo, que
pode ocorrer devido a uma significativa
diferenca entre a geometria da peca
compensada e a geometria original. A
fim de evitar contra saidas, o balanco
da peca pode ser alterado. O processo
ajustado com a ferramenta de repuxo
compensada deve ser verificado com
relacdo a novos problemas de confor-
macéo recém-introduzidos.

Part Compensation

engenharia e projetos quando os dados
de entrada partem de uma simulacdo.
Entretanto o grande ganho, quando
comparados a processos convencionais
onde simulag¢des ndo sdo levadas em
consideracdo, é verificado na grande
diminuicdo nos tempos de ajustes e
try-out de ferramentais, que partem

de geometrias quando ndo dentro das
ideais, muito proximas.

E com base nestes ganhos que cada
vez mais as simulacdes sdo utilizadas e
em fazes cada vez mais avancadas no
processo de definicdo e confeccdo de
produtos estampados e de ferramen-
tais gerando um grande aumento de
qualidade do produto final, robustez na
producdo, melhores prazos e evitando
riscos e desperdicios.

Compensated Draw Die

Compensated Draw Die
(Backdraft)

Compensated Drawing
(Max Failure)

Estudo de Viabilidade do Retorno Elastico: Compensacédo da Geometria do Produto / Compensation of

Part Geometry - Desenho do Ferramental Compensado / Compensated Die Face Design — Analise de Con-

tra Saida da Ferramenta Compensada / Backdraft Analysis of Compensated Die — Viabilidade do Processo
de repuxo / Feasibility of Drawing Process

Esta abordagem garante um proces-
so confidvel que permite uma compen-
sacdo eficiente. Como resultado, tempo
e custos sdo reduzidos substancialmen-
te na engenharia, na confeccéo e try-out
de ferramental e o risco de alteracées
onerosas posteriores é minimizado. A
qualidade da peca e das ferramentas é
aprimorada.

Alguns relatos, inclusive publicados
nesta revista, ja demonstram ganhos
no tempo de defini¢cdo de processos,

César Augusto Batalha - Gerente Geral

da AutoForm do Brasil e responsavel

pelo suporte técnico comercial ao

mercado Argentino, possui mais de

20 anos de experiéncia na industria

automobilistica tendo atuado nas areas
de Ferramentaria / Estamparia, Armacdo de Carrocerias,
Montagem Final, Pintura, Automac&o e Robética, desenvolen-
do e implementando novas tecnologias. Possui formagado em
mecatronica, processos de producdo mecanica e gestdo de
projetos. +55 11 4121 1644 / cesar.batalha@autoform.com.br
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AuftoForm

Solugdes de Software para
Conformacao de Chapas Metalicas

Vocé estda interessado em:

Desenvolvimento de pegas de chapas
metalicas manufaturaveis?

Um processo eficiente e seu
planejamento de custos?

Criagao rapida e facil de conceitos
de ferramental e a validacao final do
processo de conformacédo?

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

Nos podemos ajuda-los com:

Solugées 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
decisées corretas ao longo de
toda a cadeia de desenvolvimento
e producgao dos processos de
conformacao em chapas metalicas

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

www.autoform.com

Y AUTOFORM
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MEMORIA

GRANDES ~
HISTORIAS DE

NA FERRAMENTARIA

POR GISELLE ARAUJO

ABINFER e SIMPLAS entregaram a medalha Herdi Ferramenteiro
no encerramento do 11° Encontro Nacional de Ferramentarias

Icides Jer6nimo Bonezi, Re-

nato Henrique Leonardelli e

Salustiano Lino Machado sédo
profissionais que dedicaram suas vidas
a produgdo de ferramentais em Caxias
do Sul, RS, um dos trés maiores polos
da atividade no Brasil, juntamente com
Joinville, SC, e Sdo Paulo e Regido do
ABC Paulista. Durante o 11° Encontro
Nacional de Ferramentarias (ENAFER),
realizado em Caxias do Sul, em maio
passado, eles foram homenageados por
suas historias pela Associagdo Brasilei-
ra da Industria de Ferramentais (ABIN-
FER) e pelo Sindicato das Industrias de
Material Plastico do Nordeste Gaucho
(SIMPLAS), entidades organizadoras do
evento.

Os trés iniciaram, em épocas

distintas, suas atividades na Metalur-
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gica Abramo Eberle, um dos icones da
industria metalmecanica de Caxias do
Sul e inspiradora de muito dos grandes
negocios atualmente localizados na
cidade e na regido da Serra Gaucha.
Também tiveram especializagdo em
cursos técnicos oferecidos pelo SENAIL
Machado e Bonezi estdo aposentados,
enquanto Leonardelli segue no coman-
do da Cirna, empresa que fundou ha 46
anos. Juntos, somam mais de 160 anos
dedicados ao segmento metalmecanico,
a maioria deles com foco em projetos e
producao de ferramentais.

SALUSTIANO LINO MACHADO

Natural de Maquiné, cidade
litoranea do Rio Grande do Sul, Salus-
tiano Lino Machado tem 81 anos. Neto
de imigrantes portugueses e italianos,
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nasceu e cresceu no interior, onde a
familia desenvolvia atividades agrico-
las, como a moagem de milho e trigo e o
beneficiamento de arroz. Dos 12 aos 14
anos trabalhou como tropeiro.

Aos 16 anos, depois de concluir o
sexto ano, deixou a cidade de origem
e foi em busca de oportunidades em
Porto Alegre, capital gaucha. Trabalhou
como atendente em posto de gasolina e
entregador de gelo em hotéis e residén-
cias mais ricas - & época ndo existiam
geladeiras. Em 1955, ele e um cunhado
chegaram em Caxias do Sul.

Depois de breve experiéncia como
lenheiro, foi admitido no setor de
producdo da Metalurgica Abramo
Eberle, a época a mais importante do
segmento em Caxias do Sul. Em 1958,
foi transferido para a matrizaria, onde



permaneceu até 1972. Nestes 14 anos
especializou-se nos cursos de matrizes
e desenho técnico ministrados pelo
SENAI. Também participou de cursos
oferecidos pela empresa e realizou
estudos por correspondéncia em eletro,
eletronica, radio e TV.

Em 1972, assumiu cargo de res-
ponsabilidade nas Matrizes Polesso,
ajudando-a a tornar-se empresa de
referéncia nacional. Ali participou de
varios projetos, como o lancamento
do primeiro ar condicionado nacional,
produzido pela Brastemp. Machado
recebeu da empresa, onde permaneceu
até 1981, a responsabilidade de entre-
gar e testar os moldes para os clientes
por todo Brasil. Teve uma segunda
passagem pela Polesso no periodo de
1992 a 1997, atuando no setor de manu-
tencdo.

De 1981 a 1997 passou por Acrilys,
Jarba e Lenalto. Também empreendeu,
sendo sdcio da empresa Proequip e
abrindo uma loja de discos em Caxias
do Sul. Aposentou-se no inicio dos anos
2000, mas nao deixou a ativa. Traba-
lhou na Ciberplast até 2012 nos setores
de moldes e injecdo de plasticos. Deixou
a atividade por motivos de saude.

Destaca que a profissdo de matri-
zeiro lhe ofereceu oportunidades de
crescimento, conhecimentos e contatos
profissionais. Permitiu que fizesse
grandes amizades que lhe proporcio-
naram aprendizados importantes para
a vida profissional e pessoal. “Este é
o momento de olhar para tras e ver
que, com a parceria de colaboradores e
amigos, foi possivel alcancar o sucesso
e que tudo valeu a pena”, afirmou ao
tomar conhecimento da premiacdo.

Machado casou-se duas vezes. Do
casamento de 1959, encerrado por
divorcio em 1986, nasceram quatro
filhos, que lhe deram quatro netos e
duas bisnetas. Em 1997, casou-se com
Iolanda da Fonseca Branco, com quem
teve mais duas filhas. Estas Ihe deram
mais trés netas e uma bisneta.

ALCIDES JERONIMO BONEZI

Nascido em 12 de fevereiro de
1940, Alcides Jeronimo Bonezi iniciou
sua carreira na Metalurgica Abramo
Eberle com apenas 14 anos no setor de
producdo. Foram seis anos atuando no
setor de manutencdo até transferir-se
para a drea de mecanica, onde operou
torno e fresa. Ainda passou pela matri-
zaria, onde ficou até 2001, quando se
aposentou. Foram 47 anos dedicados a
mesma companhia.

ANISTERID B0 TRABLED, IROUSTRIA ¢ coutacin

CARTEIRA
DE TRACALHO DO MENOR

Ne 83 58T
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Figura 1 - Carteira de trabalho de menor

Casado com Dalva de Aguiar Bonezi,
pai de Simone e avo de Luiza e Gabriel,
0 homenageado completou o primei-
ro grau e realizou cursos no SENAL
Cita, como um dos grandes desafios da
maior parte da sua vida profissional, a
auséncia de tecnologias, como a de eletro-
erosao a fio e eletroerosdo para produgdo
de moldes de mais de um metro. “Tudo
era feito manualmente”, recorda.

RENATO HENRIQUE LEONARDELLI

Nascido em Caxias do Sul em
1945, Renato Henrique Leonardelli
comecou a trabalhar com 17 anos, na
Metalurgica Abramo Eberle, como tor-
neiro mecanico, profissdo que desejava
quando ainda era estudante do pri-
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mario na Escola Apolindrio Alves dos
Santos, em 1958, e no ano seguinte, em
curso técnico do SENAI. Apds servir o
Exército Brasileiro, nos anos de 1964 e
1965, trabalhou como torneiro ferra-
menteiro nas empresas Dambroz, Nico-
la Carrocerias e Marcopolo. Tornou-se,
em 1969, o primeiro funciondrio com
carteira assinada na Polesso Matrizaria,
onde manteve contato profundo com

o plastico, produzindo tampas para
bebidas, conta-gotas e capsulas para
garrafdes de vinho.

Com a experiéncia adquirida ao
longo dos anos, resolveu empreender,
fundando em 1972, em sociedade com
Moacir Mezzomo, a Cirna Metal Matri-
zes. Os primeiros produtos foram mol-
des para linha automotiva, sinaleiras
e pecas de tomada de luz. Com poucos
equipamentos, a producdo era quase
toda feita manualmente. A primeira
injetora foi adquirida em 1979, mesmo
ano em que Leonardelli comprou a
parte que cabia ao sdcio.

Lembra que, sem as tecnologias
atuais, os moldes eram feitos a partir de
um piloto, que tinha a funcdo de medir
as contracdes. “Fazia e refazia até acer-
tar as medidas. S6 depois partia para o
molde com mais cavidades”, assinala.

O primeiro molde de nylon atendeu
pedido da Agrale. Tratava-se de um
tampao de rosca do tanque de combus-
tivel de 70 mm. “Para aquecer o molde
usamos uma resisténcia”, recorda. In-
jetada em parceiro terceirizado, a peca
ficou perfeita. SO que ndo! “A cabeca
da peca tinha borda de oito milime-
tros maior que a rosca. No momento
de enroscar, a peca caiu no interior
do tanque e encolheu de cinco a seis
milimetros. Foi o maior fiasco”, relata.
Também recorda que todos os moldes
com raio e curvas arredondadas eram
feitos com chapelona e ajustados até
fecharem. “Comecava pelo macho, tem-
perava e ajustava na fémea. Colocava
no balancin, prensava e ia torneando
até ajustar”, detalha a forma como a
operacao era feita 40 anos atras.
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SEMPRE LIGADO

MITSUBISHI

NOVO CNC DA MITSUBISHI AUMENTA A
PRODUTIVIDADE

A Mitsubishi Electric esta trazendo para
o mercado brasileiro o mais recente
lancamento de sua linha de CNCs: a
série M80/M800. Segundo a empresa,
trata-se uma plataforma inovadora

que pode reduzir em até 11% o tempo
de execucdo de tarefas se comparado
ao modelo anterior - o M700V, além de
garantir maior precisdo no acabamento
superficial.

“O processamento de alto desem-
penho e velocidade é resultado da
aplicacdo de uma tecnologia exclusiva
da Mitsubishi Electric que permite
executar linhas de programas de forma
rapida e precisa, garantido maxima
velocidade e, assim, resultando em me-
lhor acabamento superficial das pecas”,
afirma Eduardo Miller, engenheiro de
Aplicacdo da unidade CNC da Mitsu-
bishi Electric do Brasil.

Outro diferencial é a possibilidade
de usinar de forma simultanea ciclos
de torneamento e rosqueamento com
machos. “Essa tecnologia é Uinica e uma
importante vantagem para o setor, ja
que permite otimizar o processo de pro-
ducio, reduzindo o tempo de desempe-
nho”, acrescenta Miller.

48

Além de realizar tarefas precisas
em menor tempo, a linha M8 também
possui inovacdes importantes para o
setor, como o suporte completo para
iniciativas de automacdo industrial e
IoT (Internet das Coisas). Dessa forma, é
possivel estabelecer conectividade com
robos, sensores e outros dispositivos,
cada vez mais utilizados pela industria.

A fabricante destaca ainda que a
nova linha de CNC proporciona aumento
da confiabilidade para os operadores de
maquinas, gracas a nova tecnologia que
permite fazer transferéncia de dados de
maneira remota. Isso resulta em reducdo
do risco de maquina parada por falhas e
manutenc¢oes ndo planejadas.

Outro ponto importante é a faci-
lidade de uso da linha M80/M800 e a
conectividade. “Esse sistema foi projeta-
do para ser mais intuitivo para quem
opera, de forma similar a operacdo de
um smartphone, possuindo facilidade
de conexdo remota através de progra-
mas VNC (Virtual Network Computing),
disponiveis para Windows, I0S e An-
droid”, finaliza Miller.

A nova linha tem ainda como diferen-
ciais os drivers E e os servomotores linha
HG, componentes que garantem maior
precisdo no acabamento superficial de
pecas durante o processo de usinagem.

(15) 3023 9000
br.mitsubishielectric.com

WALTER TOOLS

TC430, 0 NOVO MACHO LAMINADOR DA
WALTER PARA ACOS

0 TC430 Supreme é o novo macho
laminador HSS-E-PM da Walter Tools,
desenvolvimento especialmente para os
materiais ISO P (acos). Adequado para

// REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // JUL/AGO 2018

furos cegos e passantes, é produzido em
duas classes e esta disponivel com ou
sem ranhura para lubrificacdo e com
dois tipos de refrigeracdo interna: axial e
radial ou sem refrigeracéo.

De acordo com a fabricante, a vida
da nova ferramenta é extremamente
longa, resultado do novo substrato, uma
geometria com mais poligonos e um novo
tipo de pré e pds tratamento inovador.
“0O resultado é que, apesar de ter mais
poligonos, o TC430 Supreme reduz o
torque em cerca de 30%”, informa a
empresa, esclarecendo que isso torna o
TC430 Supreme ideal para maquinas com
baixa poténcia.

Além disso, a cobertura multicamada
HIPIMS é outra caracteristica completa-
mente nova que também contribui para
aumentar a vida util da ferramenta.

Entre os beneficios do novo macho
laminador, a Walter cita a geracdo de ros-
cas com elevada resisténcia, ferramenta
com design robusto contra risco de que-
bra, sem formacdo de cavacos, sem perda
do corte e produzindo um acabamento
superficial excelente. “Sua caracteristica
especial, que foi especialmente desenvol-
vida para materiais ISO P, faz do TC430
Supreme a solugdo numero 1 para roscas
laminadas mais resistentes as forcas
dindmicas. Essas roscas sédo exigidas, por



exemplo, em engenharia mecanica em
geral, no setor automotivo e na industria
de energia”, informa a fabricante.

(55) 1532 2457 00
walter-tools.com

TUNGALOY
PORTA-FERRAMENTAS TUNGALOY COM
REFRIGERACAO DE ALTA PRESSAO
“A usinagem de canal tem como carac-
teristica a dificuldade de escoamento
do cavaco e, por consequéncia, a defici-
éncia em dissipar o calor. Por este mo-
tivo muitas vezes nos deparamos com
baixo rendimento da aresta de corte e
deficiéncia em atingir o acabamento
superficial desejado”, observa Nilton
Petrucelli, gerente Nacional de Produto
da Tungaloy do Brasil, ao apresentar
um dos mais recentes lancamentos da
empresa: o porta-ferramentas TungCut.

Com o recurso da tecnologia de
refrigeracdo interna de alta pressdo,
0 TungTurnJet minimiza a geracgao de
calor e facilita o escoamento do cavaco
em operacdes de canal, tornando o
processo extremamente confidvel e
produtivo.

A fabricante destaca que a nova sé-
rie de suportes TungCut inclui as linhas
monobloco e lAmina modular. Oferece

também as opcoes de ferramentas de
haste poligonal tipo capto: TungCap,
disponiveis em tamanho de acopla-
mento C4, C5 e C6, o que permite uma
repetibilidade de montagem precisa,
reduzindo o tempo de inatividade da
maquina proporcionando um processo
eficiente e econdémico.

Caracteristicas do TungCut: suportes
monobloco, ldmina modular e Capto
C4, C5 e C6; insertos com largura de
2,0 a 6,0 mm; classes para uma ampla
gama de materiais, como ago carbono,
aco inoxidavel, ferro fundido e ligas
resistentes ao calor.

(19) 3826 2757
tungaloy.com

KYOCERA
KYOCERA LANCA CLASSE COM
REVESTIMENTO ULTRADURAVEL

A Kyocera Corporation anuncia o
desenvolvimento de nova tecnologia de
revestimento ultradurdvel e um novo
substrato para insertos intercambidveis
para melhorar a usinagem de acos. “A
nova tecnologia de revestimento CVD
CAO025P e o novo substrato-base com
excelente durabilidade garantem alto
desempenho e longa vida util para usina-
gem automotiva e industrial”, informa a
empresa.

A empresa lembra que o aco tem
inumeras aplica¢des na industria e que

ENFOQUE

existe demanda crescente por inser-

tos que tenham uma longa vida util e
grande resisténcia ao desgaste, quebra e
lascamento, capazes de um desempenho
estavel em uma ampla faixa de condi¢des
de trabalho.

“A nova série de ferramentas de
corte da Kyocera apresenta revestimento
CVD multicamadas com uma camada
espessa de oxido de aluminio (Al203) que
proporciona uma excelente resisténcia
ao calor”, destaca a Kyocera. “O novo
substrato de metal duro garante excelen-
te resisténcia a fratura, grande perfor-
mance e maior vida util do inserto”.

Ainda segundo a fabricante, as novas
ferramentas de corte atendem ampla
gama de aplicacdes de usinagem, do
desbaste ao acabamento com grande
variedade de quebra-cavacos. “Com mais
este lancamento, a Kyocera quer apoiar
os clientes, reduzindo a frequéncia de
troca de insertos e melhorando a produ-
tividade”.

Disponivel no mercado mundial
desde maio passado, a familia CA025P é
composta de 360 tipos de insertos, volta-
dos para aplicacdo de usinagem continua
e/ou corte interrompido. Com revesti-
mento CVD, a familia conta com quatro
tipos diferentes de quebra -cavacos (PG,
GS, PQ e PP).

Quatro Tipos de Quebra-Cavacos

Quebra- Visdo Geral

cavaco

Aplicacio

Médio desbaste
PG (recomendado para
Usinagem interrom pido}

Excelente controle do cavaco e
usinagem estavel

Medioideshete EBaixa Resisténcia com

Gs (recomendado para
Usinagem confinuo) i
o Previne os cavacos enrolados e reauz
PQ Medio acabamento |5 rocictandia ao corte em allos avancos
Previne 0 emaranhamento e
PP Acabamento amassamento ¢o ¢avaco em grandes

avangose baixas profundicaces de corte

(15) 3227 3800
brazil.kyocera.com
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Voll Troo

com foco na Exceléncia e Performanee:
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Entre em contato através do enderego volltrix@volltrix.com.br e peca um «Diagnéstico Empresarial LITE» GRATIS.
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A
EM CONSTRUCAO...

Porque a mudanca é a

nossa unica constante!

POR PAULO CESAR SILVEIRA

um tipo de lideranca muito dife-

rente daquele tradicionalmente
praticado no mercado; exige lideres que
obviamente valorizam inovacéo, coope-
racdo, e novos tipos de equipes. Se vocé
quer fazer parte dessa grande mudanga
cultural, prepare-se para novos conceitos
e formas de trabalho.

E necessario vocé se atualizar e
descobrir como pensam e agem os lideres
exponenciais e suas melhores praticas da
atualidade. Pois:

E sse admiravel mundo novo exige

LIDERAR DE FORMA EXPONENCIAL JA
NAO E UMA QUESTAO DE ESCOLHA,
MAS DE SOBREVIVENCIA!

Mentes lineares perderdo cada vez
mais espaco, e em breve serdo riscadas
do mapa, e do mercado. Assim, conhega
alguns dos desafios e habilidades de um
lider exponencial:

* Atrair e reter “pessoas exponenciais”

* Motivacéo pelos desafios e conquistas
alcancadas

* Saber conviver com a diversidade
de geracOes no mesmo ambiente de
trabalho

* Gestdo por meritocracia “A.R.C.0”

* Ter coragem para correr riscos sendo
disruptivo todo o tempo

* Praticar um modelo de gestdo inclusiva

* Promover a integracdo de todos ao seu
redor

* Dar autonomia para experimentacdes
com tolerancia aos erros naturais da
inovacdo

* Estar sempre disponivel para o seu time

* Ser exemplo

« Ser verdadeiro e auténtico

* Comunicar mensagens simples e claras

* Buscar sempre o resultado que apa-
rentemente é impossivel

* Saber reconhecer

* Ter a convicgdo de que as relacoes
humanas nunca serdo substituidas

* Ter consciéncia da necessidade de se
“desconectar tecnologicamente” como
esséncia para a vida no mundo real...

Na primeira parte deste artigo traze-
mos entdo alguns conceitos envolvidos
com a lideranca exponencial para dar
inicio a esta nova jornada. Mas para
subir este degrau e alcangar o patamar
da exponencialidade, o lider precisa
primeiro estar fortemente preparado
e alinhado com os pilares da lideranca
empreendedora, base para seu éxito na
carreira, abordados na segunda parte
deste artigo.

A era exponencial traz e reforga alguns
conceitos, sdo 0s 6 D”s exponenciais:

DIGITALIZACAO
Qualquer coisa que se torna digitalizada
entra na légica do crescimento expo-
nencial. A informagdo digital é facil de
acessar, compartilhar e distribuir. Ela é
transmitida na velocidade da internet e
muda desde o campo do entretenimento
e informac&o — revolucionando o merca-
do da musica e do jornalismo — até mes-
mo o da construcdo e da medicina. Todos
esses campos deverdo mudar muito nos
proximos anos com o uso da impressao
3D, aplicativos de saude e robds cirurgi-
des, por exemplo.

DECEPCAO

No comego, qualquer inovagdo pode enga-
nar e parecer decepcionante. De um para
dois e de dois para quatro, a diferenga ndo
é tdo grande. Mas de 500 mil para 1 milhdo
e de 1 milhdo para 2 milhdes, a diferenca
comega a ficar imensa. Esse é o conceito de
uma curva exponencial. Se alguém desistir
antes da hora, podera perder oportunida-
des. No entanto, quem perseverar, terd um
mar de op¢des para explorar.

DISRUPCAO

Nas curvas exponenciais e digitalizadas,
novas tecnologias podem criar mercados
completamente novos e mudar as regras
do jogo. Quando temos cAmeras Superpo-
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tentes em nossos smartphones, para que
comprar uma camera com filme e rolos?
Quando temos servicos de compartilha-
mento de carros, vamos mesmo querer
comprar automdveis? Quando temos
Netflix, para que alugar DVDs?
DESMATERIALIZAQAO

Fita K7, VHS, Discman, walkmen, walk-
-talk, camera, livros todos eles cabem
hoje no seu bolso. E ndo porque eles
viraram diversas tecnologias pequenas,
eles se desmaterializaram. Sdo servicos
na nuvem que chegam a nos em forma
de aplicativo ou de um sistema rodando
em um navegador. Ndo é mais neces-
sario uma industria gigantesca para
produzir versdes fisicas desses servicos,
com recursos que muitas vezes eram
€scassos.

DESMONETIZACAQ

Uma consequéncia direta da disrupgdo
costuma ser a desmonetizacdo. Ao passo
em que tecnologias se tornam mais
baratas e acessiveis, o preco de servi¢os
vai ficando cada vez mais barato até que,
muitas vezes, chega a zero. Vocé pode
pensar em servigos de streaming de mu-
sica ou na quantidade de bons aplicativos
gratuitos disponiveis.

DEMOCRATIZACAO

Por fim, quando algo se torna digitaliza-
do e desmonetizado, mais pessoas podem
ter acesso a isso. E ai o mundo comeca a
mudar, porque as pessoas estdo tecnolo-
gicamente empoderadas — tém acesso a
informacdes, a servicos, a fontes de receita.

Outro fator relevante para a lideran-
ca na era exponencial é saber utilizar
e aproveitar o potencial do Big Data. O
Big Data refere-se a um grande conjunto
de dados armazenados. Diz-se que o Big
Data se baseia em 5 V’s: Velocidade, Volu-
me, Variedade, Veracidade e Valor.

Em um mundo cada vez mais conec-
tado, a utilizacdo de recursos é funda-
mental para sua sobrevivéncia. Conheca
0s 5 V’s e entenda por que a tecnologia
precisa ser sua aliada:

1. VOLUME

Big Data é uma grande quantidade de
dados gerada a cada segundo. Pense em
todos os e-mails, mensagens de Twitter,
fotos e videos que circulam na rede a
cada instante. N&o sdo terabytes e sim
zetabytes e brontobytes. S6 no Facebook
sdo 10 bilhdes de mensagens, 4,5 bilhdes
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de curtidas e 350 milhdes de fotos com-
partilhadas todos os dias. A tecnologia

do Big Data serve exatamente para lidar
com esse volume de dados, guardando-os
em diferentes localidades e juntando-os
através de software.

2. VELOCIDADE

Se refere a velocidade com que os dados
sdo criados. S0 mensagens de redes
sociais se viralizando em segundos,
transacdes de cartdo de crédito sendo
verificadas a cada instante ou os milisse-
gundos necessarios para calcular o valor
de compra e venda de acdes. O Big Data
serve para analisar os dados no instante
em que sdo criados, sem ter de armaze-
né-los em bancos de dados.

3. VARIEDADE

No passado, a maior parte dos dados era
estruturada e podia ser colocada em ta-
belas e relagdes. Hoje, 80% dos dados do
mundo ndo se comportam dessa forma.
Com o Big Data, mensagens, fotos, videos
e sons, que sdo dados ndo-estruturados,
podem ser administrados juntamente
com dados tradicionais.

4. VERACIDADE

Um dos pontos mais importantes de
qualquer informacéo € que ela seja ver-
dadeira. Com o Big Data ndo é possivel
controlar cada hashtag do Twitter ou
noticia falsa na internet, mas com anali-
ses e estatisticas de grandes volumes de
dados é possivel compensar as informa-
¢Oes incorretas.

5.VALOR

O ultimo V é o que torna Big Data
relevante: tudo bem ter acesso a uma
quantidade massiva de informacéo a
cada segundo, mas isso ndo adianta nada
se ndo puder gerar valor. E importante
que empresas entrem no negocio do Big
Data, mas é sempre importante lembrar
dos custos e beneficios e tentar agregar
valor ao que se esta fazendo.

Como comentado anteriormente,
somente a tecnologia e novos conceitos
aplicados ndo garantem o sucesso de
uma empresa. Esse sucesso depende
muito da postura e do perfil do empreen-
dedor, responsavel por dirigir o negdcio.
Assim, outra primordial varidvel é o seu
perfil de lideranca, afim de garantir que
vocé acompanhe e se torne um lider
exponencial.
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Iniciar um empreendimento e subir
os primeiros degraus do sucesso é o
grande desejo de quem decide ter o seu
proprio negdcio. E para isso, vocé como
lider precisa de:
1. COMUNICACAO EFICAZ
Saber transmitir informacdes de forma
objetiva, consistente e eficaz mostra-se
fundamental para obter sucesso em qual-
quer area de trabalho, principalmente
se tratando de posicdo de lideranca. Um
bom empreendedor deve saber comu-
nicar e transmitir de forma clara seus
conhecimentos, necessidades, informa-
¢Oes e prioridades.
2. AUTOCONFIANCA
Inspirar credibilidade é essencial para
que os outros confiem plenamente
em suas capacidades, conhecimento e
atitudes. Deve-se ter auddcia, coragem e
determinacdo para implantar inovagdes,
sem medo de fracassar. Atitudes positi-
vas sdo fundamentais para que qualquer
area e tarefas sejam bem feitas.
3. AUTOCONTROLE
O empreendedor coordena pessoas,
incentiva-as a realizar tarefas, analisa
problemas e propde solucdes. Todas
essas tarefas sdo de grande importancia
e responsabilidade, e irdo determinar
0 sucesso ou ndo da equipe. Para isso,
é necessario um grande autocontrole,
para tomar decisdes certas e que gerem
resultados. O empreendedor sem au-
tocontrole é como a bussola quebrada.
Além de néo levar ao objetivo almeja-
do, acabard guiando toda a equipe para
um caminho errado.
4. SENSO DE JUSTICA
Quando medimos o desempenho, este
pode ser excelente, satisfatério ou ndo.
Um bom lider deve reconhecer e pres-
tigiar excelentes resultados; incentivar
a melhora de resultados insuficientes,
e indicar os caminhos para corrigir os
resultados insatisfatorios.
5. PERSEVERANCA
O empreendedor deve ter metas muito
bem tracadas e fazer o maximo possivel
para cumpri-las. Mudar o rumo a ser
tomado é valido, mas nunca deve desis-
tir do objetivo.
6. PLANEJAMENTO
Ter consciéncia do andamento da
situacdo que estd sendo vivenciada é
vital para exercer uma boa lideranca.



Entretanto, sé isso ndo basta, é preciso
conhecer a fundo experiéncias ante-
riores e ser visiondrio o suficiente para
tracar metas desafiadoras, porém possi-
veis de serem alcancadas e, junto com a
equipe, definir os caminhos e decisdes a
serem tomadas.

7. EMPATIA CONSTANTE

Qualquer pessoa precisa criar e preser-
var uma imagem carismadtica e cheia de
entusiasmo, principalmente quando se
trata de um empreendedor, que inspira
pessoas. Agindo de forma empatica, seus
colaboradores se tornardo prestativos e
assumirdo mais compromissos. Afinal,

é dificil negar algo para as pessoas com
quem nos sentimos bem e que agem de
forma entusiasmada, positiva, capacitada
e gentil conosco.

8. CONHECER SUA EQUIPE

A necessidade de obter colabora-

cdo, transmitir informacgdes, dividir
responsabilidades e créditos e delegar
tarefas faz parte do dia-a-dia. Por-
tanto, um lider deve conhecer as
habilidades de sua equipe, particula-
ridades de perfil, caracteristicas de

comportamento, deficiéncias e tragos
de cardter, para que tudo isso possa
ser trabalhado e permitindo que as
atividades possam ser designadas a
cada colaborador de acordo com sua
aptiddo, realizando e aproveitando o
melhor de cada potencial.

9. TRABALHAR DE FORMA COOPERATIVA
O empreendedor de uma empresa e
seus funciondrios precisam mutuamen-
te um do outro, caso contrario, se tor-
nardo elementos incompletos. Precisam
se tornar um s6, adquirindo confianca
e comprometimento plenos, pois a so-
brevivéncia, crescimento e evolucdo da
equipe depende destes fatores.

10. ASSUMIR RESPONSABILIDADES

Quem espera comprometimento de
seus funciondrios, precisa, com certeza,
assumir responsabilidades e também se
comprometer. Nao de respostas evasi-
vas do tipo “quem sabe...”, “vou ver se
posso”, “se der eu vou” entre outras. Ao
invés disso diga, “Eu posso”, “Irei com
certeza”, “Farei com maior prazer”, e
realmente cumpra sua palavra.
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11. COMPROMETER-SE

Comprometer-se é muito importan-

te, mas so o faca quando tiver plena
consciéncia de que vocé pode realizar
a promessa feita. Se ndo pode assumir
uma tarefa ou compromisso, comuni-
que com clareza e o mais breve possi-
vel, caso contrério ird gerar frustracéo
e perda de sua credibilidade.

12. SELECIONAR SEGUIDORES

O empreendedor deve escolher pessoas
em quem confia, enxergue futuro, e
que tenha capacidade para se tornarem
seus sucessores ou, pelo menos, futuros
bons lideres. Para essas pessoas a
atencdo deve ser especial (sem con-
tudo causar ciumes no restante dos
funciondrios), transmitindo bagagem e
conhecimento para que possam evoluir
e prosperar. A experiéncia ndo sera
produtiva e gratificante apenas para o
mentorado, mas também para o men-
tor, pois uma das melhores formas de
aprender, é ensinar.

13. CONHECER NOVAS TECNOLOGIAS E
FAZE-LAS TRABALHAR A SEU FAVOR
Pessoas e empresas que ndo forem capa-

Excelénciaem moldes
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Atuando em diversas areas do setor, como:
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zes de se adaptar as mudancas tecnolo-
gicas ficaréo para tras, e portanto para
evitar esse tipo de infortunio um bom
empreendedor deve estar preparado,
junto com a sua equipe, para receber e se
adaptar as mudancas.

14.SERETICO

Sendo empreendedor, vocé possui a
obrigacdo e a grande responsabilidade de
dar bons exemplos. Afinal, sua equipe se
espelha em vocé, admira suas atitudes e
aprecia seu conhecimento. Entéo, faga jus
a sua honra e transmita somente coisas
positivas. Se vocé agir de forma injusta,
corrupta ou desonesta, seus funcionarios
sentirdo direito de ter os mesmos atos e
direitos.

15. CONTROLAR IMPULSOS

Infelizmente é natural do ser humano a
grande variacdo de humor. Em algumas
ocasides, tomamos certas atitudes que
acabam por surpreender, espantar e

até mesmo assustar outras pessoas. Os
danos causados a sua imagem por essas
atitudes podem variar de superficiais até
permanentes e irreversiveis. Portanto,
controle os seus impulsos, ndo direcione
araiva ou angustia para outras pessoas €,
principalmente, ndo tome nenhuma de-
cisdo se ndo estiver no seu estado normal
de equilibrio e humor.

16. SABER ELOGIAR

Procure pontos positivos no trabalho de
seus colaboradores e enfatize os aspectos
que pedirem maior atencéo e dedicacdo
de seu funciondrio. Faca um sincero elo-
gio a ele, acompanhe o trabalho de perto,
exponha a sua satisfacdo e informe os
resultados obtidos, e depois comemorem
juntos.

17. SABER CRITICAR

E preciso ter muita cautela ao fazer uma
critica. Se mal-empregada, pode gerar re-
sultados desastrosos, como desarmonia,
desmotivacdo e total falta de compromis-
so. Ao apontar um erro discuta-o junto
com seu colaborador e encontre as possi-
veis solucdes. Assim, ele ird perceber que
vocé pretende ajudar, importa-se com

os resultados obtidos, e que ele s6 tem

a aprender e ganhar com as suas dicas,
exemplo e observagdes.

18. APRENDER A CONTRATAR BEM

O sucesso de uma empresa depende de
todos os seus membros. O empreendedor
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deve saber selecionar pessoas capazes e
competentes para complementar o time
dentro de suas necessidades, tempo,
cultura, e lugar adequados.

19. TRAJAR-SE DE ACORDO

COM A SUA POSICAO

Vocé precisa preocupar-se muito com
sua apareéncia, afinal de contas ela é seu
cartdo de visita, sua primeira impressao
causada. Por estar em constante evi-
déncia, o empreendedor precisa tomar
cuidado dobrado. Além de correr o risco
de passar uma imagem de relaxo, de ma
apareéncia, ird induzir as pessoas a se
vestirem do seu modo.

20. TER CRIATIVIDADE

Com o aumento da idade os fatores
externos cortam nossa criatividade e
acdo, mesmo que nossa cultura cresga.
Isso faz com que deixemos de ter atos
criativos e passemos a agir por con-
dicionamento. Considerando isso,

um empreendedor precisa praticar
diariamente sua criatividade, buscan-
do inovar e ampliar seus horizontes.
Afinal, é a partir de boas ideias que as
empresas mudam, evoluem e prospe-
ram exponencialmente.

21. FALAR EM PUBLICO

Para exercer esta competéncia de forma
satisfatdria, é preciso primeiro possuir
uma comunicacao eficaz. Pelo fato de
lidar com pessoas o tempo todo, 0 empre-
endedor precisa passar grande quanti-
dade de informacdes de forma rapida e
objetiva, para que esta seja bem compre-
endida. Entretanto, ele pode néo se dar
ao luxo de transmitir essas informacoes
individualmente para os funciondrios e
clientes. Logo, faz-se necessario que um
bom empreendedor tenha autoconfianga,
oratoria e técnicas eficientes para fazer
uma excelente apresentagdo em publico
de forma eficaz, alcangando assim, influ-
éncia e credibilidade tanto na fala, como
na forma que transmite.

22. TER PRAZER EM SERVIR PESSOAS

O principio bésico para liderar pessoas

é gostar de lidar e conviver com elas.
Portanto, para exercer uma lideranca
eficaz, vocé precisa ser um 6timo e res-
peitoso ouvinte, mostrando-se atencioso
e interessado, demonstrando vontade e
disponibilidade para ajudar os seus cola-
boradores e clientes, seja para transmitir
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e pedir informacdes, fazer uma venda

de qualidade, resolver problemas com

a equipe, e clientes internos e externos,
além de fazer p6s-vendas ou realizar
contatos em feiras de negdcios, congres-
S0s, etc.

23. TER ENTUSIASMO ELETRIZANTE
Tudo o que deve ser realizado merece
ser bem feito. Entdo, sempre que rea-
lizar uma tarefa ou estiver envolvido
em um projeto, dedique-se 100%, aja de
maneira entusiasmada, pense positivo
e incentive sua equipe. O entusiasmo é
algo dificil de ser ensinado, porém mui-
to facil de contagiar as pessoas ao seu
redor. Logo, agindo com afetividade,
seus funciondrios ficardo empolgados
ao vé-lo trabalhar com tanto prazer.
Transborde empolgacdo, sorria, conver-
se com todos, diga como se sente bem,
seja dindmico, espontaneo, animado e
auténtico... E tenha certeza que todos
esses estados emocionais empolgam,
incentivam e deixam além de um 6timo
exemplo a ser seguido, também um
grande, agradavel e amistoso clima de
trabalho.

24. SER UM CAMALEAO EM

RELACAO AS MUDANCAS

A lei de Darwin enuncia “Ndo é o mais
forte que sobrevive, mas sim o mais
adaptavel ao meio”. Desta forma, um
lider deve ter grande capacidade de se
adequar ao meio em que vive e a cada
nova mudanga que surge. E sua obriga-
cdo também incentivar os colaboradores
a assumirem a mesma postura, pois

é inadmissivel permitir que qualquer
pessoa ancore o desenvolvimento da
equipe. Sempre que possivel, prepare-se
para a mudanca antes que ela ocorra,
fazendo as devidas correcdes no sistema
de trabalho e em suas respectivas areas.
Ndo se deixe pegar de surpresa, pois a
mudanga é a Unica coisa constante para
nossa evolucao.

25. VIVER NA VANGUARDA

Na&o se limite apenas ao seu mundo,
globalize-se! Busque sempre novos
contatos e, principalmente, informagdes
de vanguarda e favoreca-se com conheci-
mentos em primeira mao. Inovar através
de informacdes que estédo a frente do seu
tempo, em fontes configveis e que ditam
tendéncias.



Através deste teste descubra como

estd o seu perfil empreendedor e de lider:

ESCALA DE PERSONALIDADE
EMPREENDEDORA

Baseado em uma escala de 1 (discordo
radicalmente) até 5 (concordo plena-
mente), responda as afirmacdes abaixo
conforme a sua realidade, hoje:

Procuro sempre inovar minhas atitu-
des buscando melhorar minha vida
111 211 3[1] 4[] 51
Em qualquer projeto que esteja en-
volvido, consigo atingir bons resultados
101 201 301 4[] 501
Ver minhas ideias se transformarem
em realidade é o que me traz maior satis-
fagdo pessoal
101 2[1 3[1 4[] 501
Tenho facilidade para identificar erros,
e ao aponta-los, trago junto uma ou mais
solugdes
101 201 301 4[] 501
Dedico-me ao méaximo para concreti-
zar aquilo que acredito
1[1] 21 301

4[] 501

Meus ideais sdo bem definidos e posso
defendé-los com firmeza, e na certeza
que servirei com bondade, justica e reti-
dao ao coletivo

111 211 3[1] 4[] 5[]
Sou 6timo para identificar oportunidades
101 201 301 4[] 501

Evito cair no lugar comum e sempre
procuro inovar
101 201 301 4[]
Uso de todos os artificios para
concretizar meus objetivos, mas sempre
atuando de forma ética
101 201 301 4[] 501
Sou capaz de antever boas oportu-
nidades e investir nelas muito antes das
outras pessoas
111 2[1] 301 4[] 501
Consigo utilizar os contatos de minha
rede para realizar meus planos

501

101 201 301 4[] 501
As pessoas admiram a dedicagdo e a

ética naquilo que fago

101 2[1] 301 4[] 501

Tenho confianca e estabilidade, de-
monstradas em minhas atitudes

iy o201 301 401 5[]

Mantenho um 6timo relacionamen-
to com a minha equipe e os impulsiono
também em meu exemplo pessoal e
profissional
1[1] 211 3] 4[] 5[]

Sempre estou um passo a frente da
concorréncia
101 201 301 4[] 501

Mantenho um relacionamento bem
proximo com meus clientes
111 211 3[1] 4[]

Busco adquirir novas habilidades
e conhecimentos de forma constante,
através de leitura e treinamentos
101 201 301 4[] 501

Procuro sempre satisfazer as necessi-
dades de meus clientes atuais
101 211 3[1] 4[] 5[]

Constantemente busco novos clientes
e consigo satisfazer suas necessidades
101 201 301 4[] 501

Tenho seguranca para fazer grandes
investimentos, pois tenho certeza que
eles trardo 6timos resultados e ganho
coletivo

1[]

5[]

2[] 301 4l 501

CONFIRA O RESULTADO: Some todos os pontos e veja em que faixa vocé esta:

DE 20 A 40 PONTOS

Mude sua postura!

DE 41 A 60 PONTOS
Vocé ja subiu os primeiros degraus!

DE 61 A 80 PONTOS

Vocé estd préximo do topo!

DE 81 A 100 PONTOS
Bem-vindo ao sucesso!

As caracteristicas de um empreen-
dedor ainda ndo fazem parte da
sua postura. Portanto, estd mais do
que na hora de vocé assumir uma
posi¢do mais dedicada e proativa.
Chega de deixar as tarefas para
terceiros e limitar-se somente ao
que é sua pura obrigacdo. Assu-
ma responsabilidades, faca novos
contatos e mostre para si e para os
outros que deseja crescer pessoal
e profissionalmente, e que tem po-
tencial para isso.

Vocé estd no caminho certo, mas mes-
mo assim, sua imagem ainda ndo possui
grande destaque nos negécios. Torne-se
mais prestativo com a equipe e obterd
grande retorno. Trace metas desafiado-
res para si e para os outros, desde que
sejam possiveis de realizar. Procure
sempre informacoes de vanguarda e,
assim, estar a um passo a frente da con-
corréncia e obterd admiracdo dos cola-
boradores, crescimento profissional e
profissional e aumento nos resultados
com grande lucratividade.

O sucesso lhe agrada! Portan-
to ndo é hora de se acomodar.
Faca de tudo para alcangé-lo.
Descubra o que é necessario
obter para aprimorar sua lide-
ranca na vida pessoal e profis-
sional. E acima de tudo, confie
no seu potencial, pois vocé pos-
sui uma ampla visdo empresa-
rial e é capaz de liderar pes-
soas e ajudd-las obter 6timos
resultados junto com vocé.

Vocé é um 6timo empreendedor, além
de ser um lider exponencial inspirador.
Sabe agarrar as oportunidades e reco-
nhecer talentos. Tem grande capacida-
de de liderar com eficécia, e as pessoas
tendem a acreditar no seu potencial
confiando em suas decisdes.

Afinal, vocé sabe ser objetivo e trans-
mitir autoconfianca e tem presenca
executiva. Sabe ainda que é muito im-
portante atualizar-se constantemente,
ampliando seus conhecimentos, pois o
mercado estad cada vez mais exigente.

Como ultima dica: A superacdo é uma realidade que exige firmeza dos vencedores, e para isso, € necessario que vocé assuma
suas diretrizes, tenha convic¢do no que estd fazendo e também tenha controle das suas transformacdes e virtudes que lhe serviréo
de guia na vida. Busque o crescimento constante, e terd prosperidade pessoal, equilibrio e lideranca exponencial hoje e sempre...
PARABENS! Tenham um excelente dia hoje é sempre, pois o0 mercado é do tamanho da sua capacidade, influéncia e imaginagéo.

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 Cole¢do Guia Prético da Revista PEGN e também dos livros Ser+ em Vendas, Ser+ com T&D e Ser+ com Palestrantes Campe&es 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 lideranca TGE. Professor convidado da FGV/SP, FIA FEA/USP e UFRGS. Palestrante indicado pela FACISC, ADVB e
FIESP nas dreas de vendas consultivas, vendas técnicas, negociagdo e comunicagdo com base em lideranga. Site www.paulosilveira.com.br.
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FICHA TECNICA

GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

INGLES

Shore hardness

PORTUGUES

Dureza Shore

ALEMAO
Shore-Harte f

Short-stroke press

Prensa de curso curto

Kurzhubpresse f

Short-term test

Teste de curta duragéo

Kurzzeitprifung f

Shot capacity Capacidade de inje¢do (ciclo) Schussleistung f

Shot volume Volume de injegdo (ciclo) Spritzvolumen n; Schussvolumen n
Shot weight Peso de injegdo (ciclo) Schussgewicht n

Shredder Moinho (de sobras) Abfallmihle f

Shrink, to Encolher Schrumpfen

Shrink film Filme termoencolhivel Schrumpffolie f

Shrink wrapping

Embalagem de filme termoencolhivel

Schrumpffolienverpackung f

Shrinkage

Contragao

Schwindung f

Shrinkage factor

Fator de contragdo

Schrumpfungsfaktor m

Shrinking

Contragao; encolhimento

Schrumpfung f

Shrink ring

Anel de contragéo

Schrumpfring m

Shunt circuit

Circuito em deriva¢do

Ablenkungsschaltung f

Shut Fechado; cerrado Geschlossen
Shut-down Cerrar; reduzir Herunterfahren n
Shut-off Cortar; desligar Abschaltung f

Shut-off device

Equipamento de corte (desligamento)

VerschlieBeinrichtung f

Shut-off needle

Agulha de corte (fechamento)

Verschlussnadel f

Shut-off nozzle

Bico de corte (fechamento)

Verschlussdise f

Shut-off valve

Vélvula de corte (de fluxo)

Verschlussventil n

Shuttle Langador Pendeln

Side chain Cadeia lateral Seitenkette f

Side cutting Corte lateral Seitenschneider m
Side gate Entrada lateral Seitenanguss m
Side milling Fresamento lateral Seitliches Frasen np/
Side plate Chapa ou placa lateral Seitliche Platte f

Side pressure

Pressdo lateral

Seitlicher Druck m

Side shield Blindagem lateral; protecdo lateral Seitenschilder pl
Side valve Vélvula lateral Seitenventil n
Siderurgy Siderurgica Siderurgie f
Sieve Peneira Sieb n

Sieve analysis

Andlise granulométrica em peneira

Siebanalyse f

Sight

Alca; Mira; Visor

Sicht f

Signal

Sinal

Signal n

Signal conversion

Converséo de sinal

Signalumwandlung f

Signal injection

Insercdo de sinal

Signaleinfithrung

Signal level

Nivel do sinal

Signalniveau n

Signal measurement

Medicdo de sinal

Signalmessung f

Silane Silano Silan n
Silane-cured Reticulado de silano Silanvernetzt
Silent Silencioso Leise

Silica Silica Kieselsaure f
Silicone (SI) Silicone Silikon n
Silicone resin Resina de silicone Silikonharz n

Silicone resin moulding compounds

Composto moldado de resina de silicone

Silikonharz-Formmassen fp/

Silicone rubber

Borracha de silicone

Silikonkautschuk m

Silk screen printing

Impressao por serigrafia; serigrafia (com tela de seda)

Siebdruck m

Silo

Silo

Silo m
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FICHA TECNICA

GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

INGLES PORTUGUES ALEMAO
Silver Prata Silber f
Silver alloy Liga de prata Silberlegierung f

Silvery streaks

Raias prateadas; marcas prateadas

Silberschlieren fp/

Simulation

Simulagdo

Simulation f

Simulation program

Programa de simulagdo

Simulationsprogramm n

Sine Seno Sinus m

Single Simples; Unico; ndo duplicado Einzel

Single entry Entrada Unica Einzeleintritt m
Single screw Rosca simples Einfachschnecke f

Single-cavity mould

Molde de cavidade Unica

Einfachwerkzeug n

Single-flighted (screw)

(Rosca) de um s filete; entrada Unica

Eingangig

Single-layer

Camada Unica

Einzelne Schicht f

Single-layer film

Filme de camada Unica

Einschichtfolie f

Single-lobe

Came com um s6 ressalto; que tem um sé ressalto

Einlappig m

Single-roller

Rolo Unico; Que tem um s6 rolo ou rolete

Einzelrolle f

Single-screw extruder

Extrusora de rosca simples

Einschneckenextruder m

Single-speed Velocidade Unica; de uma sé velocidade Single-Geschwindigkeit
Single-stage Estagio Unico Einstufig f
Single-step Estagio Unico Einstufig f

Sink Pogo; afundamento; rebaixo; penetragdo Sinken

Sink erosion Erosdo de penetracao Sinkerosion f
Sink marks Marcas de rechupe Einfallstellen fpl
Sintering Sinterizagdo Sintern n
Six-lobe De seis ressaltos; com seis ressaltos Sechs-lappig m
Size Dimensionamento Schlichte f
Sketch Croqui; esbogo; desenho preliminar Skizze f

Skew Inclinagdo; desvio Schrag

Skid resistance

Resisténcia ao escorregamento (deslizamento)

Rutschfestigkeit f

Skin Pele; Crosta; Casco Schale f

Skin pack Embalagem de filme Skinverpackung f
Slabstock foam Bloco de espuma Blockschaumstoff m
Slag Escéria Schlacke f

Slant Declive; inclinagdo; plano inclinado Schrag

Sleek Liso; polido; lustrado; luzente Glatt

Sleep mode Modo de espera; modo de repouso Ruhemodus m
Sleeve Bucha; tubo; luva Hilse f

Sleeve ejector

Extrator tubular; bucha extratora

Hilsenauswerfer m

Sleeve machine

Maquina de formar luvas tubulares

Hilsemaschine f

Slide Gaveta; cursor; carrinho Schieber m
Slider Gaveta; cursor; carrinho Schieber m
Slide bar Barra de deslizamento Schieber m
Sliding bearing Mancal corredico Gleitlager n
Sliding bolt Parafuso deslizante Schiebebolzen m

Sliding bushing

Bucha mével ou corredica

Gleitbuchse f

Sliding door

Porta corredica

Schiebetur f

Sliding friction

Friccdo deslizante

Gleitreibung f

Sliding guides

Guias deslizantes

Gleitfithrungen fpl

Sliding shut-off nozzle

Bico com fechamento por deslizamento

Schiebeverschlussduse f

Sliding split mould

Molde deslizante

Schieberwerkzeug n

Sliding table

Mesa deslizante

Schiebetisch m
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TECNOLOGIA

Vida em fadiga termomecanica
de matrizes de forjamento

POR DIEGO RAFAEL ALBA, THOMAS G. DOS SANTOS, LiRIO SCHAEFFER

CRITERIO DE FALHA EM FADIGA
METODO DA VIDA SOB TENSAO

0 método da vida sob tensdo ja esta
difundido a mais de um século, e pode
ser considerado o método padréo de
andlise e possui uma maior exatiddo

na regido de fadiga de alto ciclo (N>103
ciclos) [4]. O método da vida sob tensdo,
ou método de Wohler, pode ser expres-
so por um diagrama log-log onde o eixo
das coordenadas € a tensdo aplicada e

o0 eixo das abcissas o numero de ciclos
até a falha [20]. Estas curvas sdo conhe-
cidas como curvas S-N do material.
Exemplos de uma curva S-N tipica para
acos encontrados na literatura sdo
mostradas na figura 6.

<— Fadiga de baixo ciclo — Fadiga de alto ciclo

— — Vida finita - | Vida

| infinita

©
&
=)

Resisténcia a fadiga [MPa]

100 10t 102 10° 10* 10° 10° 107 108
Numero de ciclos, N

2100 ey
Refusdo porescona Eletrocondutora (ESR) +

~ tratamento especial

‘\‘;\___ Refuséo por escinia Eletrocondutora (ESR)

T
Fomo aarco +
espedial

Fomo aarco

w01 e 107 10

Resisténcia a fadiga
g
]

Figura 6 - (a) Curva S-N tipica de um ago [12]; (b)
Curva S-N para o ago AISI H13 para diferentes
processos de fabricagdo [21].
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-

Infelizmente, este método trata
todas as deformagdes como eldasticas
e ndo consegue discernir etapa de
nucleacdo e etapa de propagacdo da
trinca [20, 22]. Esta consideracéo é ex-
tremamente importante na andlise de
matrizes de forjamento pois devido as
grandes tensdes, as deformacdes podem
ser plasticas.

Basquinprop6s um modelo o qual
utiliza uma escala log-log para plotar
um relagdo linearentre numero de ciclos
e a amplitude de tensdes. A equacéo 1
expressa o numero de ciclos até a falha
em fun¢do da amplitude de tensdes
(equacdo 2), e das propriedades do ma-
terial extraidas da curva S-N [4, 10].

N, + (:_;)(;;) 1

Nf=

Tmax—Tmin
2

00 = |

Na equacdo proposta por Basquin
para definir o numero de ciclos até a
ruptura, N,definimos o coeficiente b
como a inclinacgéo da curva S-N, oD
como o limite de resisténcia a fadiga e
N, como o numero de ciclos até o limite
de resisténcia a fadiga.

Também para este método, pode-
se utilizar os diagramas de tensdes
flutuantes para a analise de fadiga. Os
diagramas de Goodman e Gerber sdo
os mais difundidos e apresentam uma
relacdo entre a média e a amplitude das
tensdes aplicadas [12, 23]. Entretanto,
no caso de matrizes de forjamento o
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tipo de carregamento torna autilizacéo
destes diagramas inutil. Assim, para a
andlise da fadiga do material é somente
necessario comparar a tensdo aplicada
com os respectivos dados da curva S-N.
No entanto, Kim and Choi [23] aplicar-
am as equagdes de Goodman e Gerber

e o método da vida sob tensdo para
estimar a vida em fadiga de matrizes de
forjamento a quente.

METODO DA VIDA SOB DEFORMACAOQ
O método da vida sob deformacéo é
reconhecido como o método mais pre-
ciso para prever a fadiga de matrizes
segundo a ASTM e a SAE [3, 4]. A abor-
dagem mais difundida para o este cal-
culo foi proposta por Coffin & Manson
na década de 1950. Considerando que
uma falha por fadiga sempre comeca
em uma descontinuidade local, como
por exemplo, um entalhe, um defeito,
ou qualquer outro concentrador de
tensdes, quando a tensdo nesta des-
continuidade excede o limite elastico,
ocorre deformacdo plastica [10]. Assim,
se uma fratura estd para ocorrer, defor-
macdes plasticas ciclicas devem ocorrer.
O conceito por tras deste método é
simples: para uma mesma amplitude de
deformacdes é analisada a variagdo de
tensdes. Os trés diferentes tipos de res-
posta da variacdo de tensdo sdo mostra-
dos nas figura 7a e figura 7b. Ao lado,
na figura 7c, € mostrada a curva de
histerese para as diferentes respostas. A
curva de histerese demonstra as defor-
macdes e tensdes aplicadas no campo
de tracéo e compressdo [10, 12]. Apds



um determinado periodo, a amplitude
de tensdes atinge valores constantes e
a curva de histerese é dita estavel [12].
Ap6s a estabilizacdo, o material tende
a trincar e as tensdes de carregamento
tendem a decrescer até a total ruptura.
E possivel observar a nucleacio da
trinca através da amplitude de tensdes
e sua repentina queda [3, 24].

(2)

Endurecimento
ciclico

Amolecimento
ciclico

Ciclo /
estdvel ]

tensdo/deformacéo aplicado, a defor-
macao plastica é dominante comparada
a elastica ou vice-versa. Este ponto de
transicdo divide o campo LCF e HCF.
Entretanto, o numero exato de ciclos
até esta transicdo ndo é possivel de

ser exatamente definido, pois varia de
material para material e das condicGes
de contorno de cada caso [10, 12].

(b) (©

Figura 7 - Comportamento dos materiais sujeitos a deformacéo ciclica [3]

Em méos dos dados referentes a
curva de histerese de tensao-defor-
macéo verdadeira é possivel esta-
belecer a curva de Wohler sob qualquer
circunstancia, bem como o comporta-
mento em fadiga de baixo ciclo (LCF)

e fadiga em alto ciclo (HCF), através

das equacdes propostas por Basquin e
Coffin-Manson [2-4].A curva de Wohler
é descrita em uma escala log-log, con-
forme figura 8 para estabelecer uma
relacdo linear e facilitar a interpretagédo
dos dados. Dependendo do nivel de

Log Ea. total

&

"N Linha plastica

Total

i

E 0 Regime elastico PR e =S
domina Reyime elastvo doming

Considera-se que a deformacéo total
é a soma da componente de defor-
macéo plastica e deformacéo elastica,
conforme equacao 3.

Ae Ae,  + ¢

Atotal apl Qel 3

A equacdo da linha de deformacdo
plastica na figura 8 é expressa pela
equacdao 4.

Asapt = ¢'c(2N)* 4

-=-~ Linha elastica

Log 2N,

Figura 8 - Caracteristicas da Curva de Wohler [3]

TECNOLOGIA

A equacdo da linha de deformacéo
eldstica é expressa pela equacdo 5.

g = ?(ZN)" 5
Logo, podemos reescrever a
equacdo 3 como segue.
Begpye = €PN 1+ ZE(2N)” 3a
A equacdo 3a é a relacéo de Cof-
fin-Manson entre a vida em fadiga e
a deformacéo total. Esta abordagem
ndo considera o crescimento da trinca.
Devido a este fato, o método da vida
sob deformacéo é considerado como
uma estimativa para a nucleacio de
trincas, ndo considerando o estagio de
propagacao [2, 4]. Dentre os métodos de
andlise da vida em fadiga, este é o fre-
quentemente adotado para a predicao
de ferramentas de forjamento [3, 19, 25].
Como previamente relatado, di-
versos trabalhos sdo encontrados na
literatura, os quais utilizam o mét-
odo da vida sob deformacdo para e
predicéo de vida em fadiga mecéanica e
termomecanica de matrizes. Rosbhrook
[26] utilizou analise em elementos
finitos, aliado a experimentos de fadiga
térmica para definir a vida em fadiga
de matrizes de fundicdo de aluminio.
Os resultados obtidos mostraram que o
modelo em elementos finitos era capaz
de calcular a distribuicéo de tempera-
turas na matriz e que este possuia boa
concordancia com os resultados obtidos
experimentalmente. Em outro estudo,
Ebara [18], realizou uma andlise da nu-
cleagdo e propagacao de trincas devido
a fadiga termomecanica em matrizes
fabricadas no aco SKD62 (ASTM! H12).

TASTM: American Society for Testing and Materials (Socie-
dade Americana para Ensaios e Materiais) foi fundada em
1898 nos Estados Unidos da América, por um grupo de cien-
tistas e engenheiros, para analisar as frequentes quebras
dos trilhos de trem. Como resultado, o grupo desenvolveu
uma norma para o ago utilizado nas ferrovias. E responsavel
pela produgéo de normas para diversas areas da industria,
sendo muito usadas na padronizagdo de materiais, como
ligas de ago, aluminio, polimeros e combustiveis.
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Foram obtidas curvas de fadiga de
baixo ciclo e fadiga de alto ciclo, bem
como a sua relagdo com diferentes tipos
de tratamentos superficiais, concen-
tradores de tensdo e temperaturas. Em
dois trabalhos distintos,Persson [17] e
Persson, Hogmark [14] realizou testes
de fadiga termomecanica em agos de
trabalho a quente e prop6s um modelo
de predicédo de vida em fadiga baseado
no método da vida sob deformacéo.

O autor concluiu que um aumento de
150°C na temperatura maxima do pro-
cesso, decaiem uma casa de magnitude
o numero de ciclos para nucleacédo e
propagacéo de trincas de fadiga. Tam-
bém foi mostrado que embora o proces-
so cause amolecimento na superficie
da matriz, a dureza inicial do material
desempenha papel importante na re-
sisténcia a fadiga térmica. Em Behrens,
Schéfer [19], o autor propds um modelo
em elementos finitos para o processo de
fadiga termomecanica. Neste modelo,
varia¢des na dureza do material devido
aos ciclos térmicos sdo considerados

e em maos de extensivos dados de
experimentos e processos industriais
um modelo foi proposto e busca avaliar
trincas devido a deformacéo pléstica.
J4 em Behrens and Schéfer [25], o autor
procurou prever a iniciacdo de trincas
em materiais de trabalho a quente.
Primeiramente, experimentos e fadiga
termomecanica foram realizadas para
determinar a resisténcia doago de tra-
balho a quenteDIN 1.2367 (ASTM H13).
A partir de tais resultados, um curva
S-N para fadiga de baixo ciclo e alto
ciclo foi proposta, a qual apresentou
resultados similares aos experimentas
para a nucleacdo de trincas. No tra-
balho de Santaella [3], o autor propde
um modelo em elementos finitos capaz
de predizer a vida de matrizes de for-
jamento a quente. Através de experi-
mentos de fadiga termomecanica, foi
possivel obter as curvas de histerese

do aco DIN 1.2367 (ASTM H13). O autor
buscou definir a curva de Wohler para
o material e através do método da vida
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sob deformacéo, alimentar o software
de simulacdo para estimar a vida em
fadiga de matrizes de geometrias dis-
tintas. Os resultados obtidos adequar-
am-se bem aos processos industrias e
auxiliaram na otimizacdo das geometri-
as de matrizes de forjamento a quente.

METODO DA MECANICA DA FRATURA
LINEAR ELASTICA (LEFM)

Com o intuito de avaliar mais estagios
relacionados a fadiga e obter resultados
mais precisos, muitos pesquisadores
focam em modelar a propagacéo de
trincas via Mecanica da fratura linear
elastica (LEFM) [2]. Como previamente
descrito, a propagacéo de trincas é
dividida em trés estagios: nucleacéo,
propagacio e propagacdo instavel. Con-
siderando que matrizes de forjamento
sdo isotrdpicas, uma abordagem simpli-
ficada da mecénica da fratura pode ser
considerada [4].

Este método oferece uma melhor
compreensdo relacionada ao estagio de
propagacio para uma trinca ja exis-
tente no componente. Em contraparti-
da, este método possui limitacoes em
avaliar o estagio de nucleacéo [4, 9, 10].
Considera-se que o estagio de propa-
gacdo da trinca acontece de forma
ordenada, conforme figura 9, e pode ser

Regido
Propagacao
inslavel

Regiao |
Nucleagio

Regido
Propagacao cstavel

Loy [deidn] —w

\

daidn = C{AK)™

LK,
Loghk —

Figura 9 - Curva de propagagcéo de trinca para
carregamentos em fadiga [10]
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descrito através da Equacdo 10 o qual é
dependente do tamanho da trinca e da
intensidade do carregamento externo
[10, 12].

da. m 10
o C(AK;)

Desta forma, pode-se dizer que
fadiga ciclica acontece no estéagio II,
e que portanto esta relacdo linear de
crescimento pode prever a falha de um
componente mecanico[9]. A Equagéo 10
apresenta esta relacdoconhecida como
Lei de Paris e é utilizada em condicdes
de tensdo pulsante[4, 12, 27]. Neste
modelo, a microestrutura e a tensao
média desempenham pequena influén-
cia no crescimento da trinca no estagio
I1[28]. Na Equacdo 10,Ce m sdo constan-
tes empiricas e podem ser encontradas
na literatura, enquanto que e AK, é
fornecido pela Equacéo 11.

AK; = BOmax — f"rm"n)\/"’E = EAUV% 11

Através deste método, é possivel
mensurar o numero de ciclos até a
falha, bem como, o tamanho critico de
trinca o qual leva a propagagéo instavel
e subita ruptura do componente[4, 9].
Para isto, substitui-se a Equacdo 11 na
Equacéo 10 e integra-se. Esta integracdo
resulta na Equacdo 12 para o numero
de ciclos até falha, e Equacédo 12 para
o tamanho critico da trinca antes do
estagio III.
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Diversos trabalhos estdo disponiveis
na literatura os quais utilizaram LEFM
para prever a vida em fadiga de ma-
trizes de forjamento. Exemplos deles
sdo Qamar, Sheikh [28] que estudou a
propagacao de trincas em matrizes de
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extrusdo através da Lei de Paris para andlise em elementos finitos para CONCLUSOES
trincas com tamanho inicial de 0,05 a definir os valores de Keq e da curva As vantagens e desvantagens destes
0,1 mm. Skov-Hansen, Bay [29]também  da/dN de um pungdo no processo de trés métodos tedricos/mecanicos para a
realizou estudos para definir o numero  forjamento a frio. Os resultados foram avaliacdo da vida em fadiga sdo resumi-
de ciclos até trincas atingirem seu valor  satisfatorios e podem ser utilizados das na tabela 1.
critico. Horita, Ishihara [27] comparou para auxiliar na predicdo da vida de
resultados experimentais com uma ferramentas de forjamento a frio.
Método cja vida | Simplicidade em definir as constantes do material; Completamento empirico;
sob-tensdo Indicado para projeto de vida infinita, com histéricos de carrega- Ignora a relacdo tensdo/deformacdo;
mento de amplitude constante;
Grande quantidade de informagdes disponiveis. N&o distingue as etapas de nucleagdo e propagacdo de trinca;
Método da Modela precisamente deformacdo plastica; Mais complexo do que o método de vida sob tensdo;
\éffac,f:-,t;;g,o Habilidade de modelar tensdes residuais devido ao histérico de Somente considera aspectos iniciais da vida sob fadiga;
carregamento;
Facilmente extrapolado para geometrias mais complexas; Ainda empirico para muitas aplica¢des;
Util para aplicagdes de altas temperaturas; Necessita de experimentos posteriores para possiveis corre¢des do
Possivel incorporar comportamento transiente de materiais. modelo.
Mecénic_a da Trata diretamente do est4gio de propagacdo de trincas; Dificuldade em lidar com a etapa de nucleacdo;
Z?’,tsl»:irfa“(rﬂgggﬂ) Possivel de incorporar dados de ensaios ndo-destrutivos; Dificuladde de determinar o fator de intensidade de tensdes para
Oferece melhores compreensdes sobre os mecanismos de fadiga. geometrias complexas;

Tabela 1 - Vantagens e Desvantagens dos métodos de avaliagéo da vida em fadiga [2]
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Deve-se salientar que a matriz de
forjamento possui grande representativi-
dade nos aspectos relacionados a custo e
dimensional das pecas forjadas. Depen-
dendo do tamanho e complexidade o
custo de uma matriz pode ser elevado e
espera-se que sua vida util seja suficiente
a fim de equilibrar custos de fabricacdo
com numero de pecas produzidas. Os
defeitos mais usuais ocorridos em ma-
trizes de forjamento estdo relacionados a
iniciacdo e propagacdo de trincas devido
a fadiga térmica e mecénica e ao desgaste
de sua superficie, acarretando em pecas
de dimensdes aquém das esperadas, que
geram retrabalho ou até mesmo descarte
da matriz.

Portanto, a busca por métodos que
possam prever ou incrementar a vida
util de matrizes se faz necessaria e
neste aspecto os métodos de avaliacdo
de vida em fadiga aliado a andlise em
elementos finitos podem se tornar uma
ferramenta util para a solucéo de tais
desafios.
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As informacdes publicadas nesta secio
sdo repassadas a Editora Gravo pelas
entidades e empresas organizadoras. A

Testmat — Sdo Paulo, SP

30 - Curso CQI 15 (soldagem processo Sandvik - Sdo Paulo, SP

especial) 12 -Workshop de Usinagem em Super Editora Gravo néo se responsabiliza por
31 - Curso Tratamento de Shot Peening e Ligas — HRSA alteracdes de data e local dos eventos.
Vida em Fadiga (11) 5666-6287

(11) 5181-9872 sandvik.com.br/treinamento/

testmat.com.br programaTreinamento
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CONEXAO WWW

INDICACAO DE
wwwebsites

Utilize o QR CODE para acessar o site

Encontre e compare
passagens aéreas baratas

iorme

MESSE O
R SIL

wraeze  cUromold.
El:kifnmu\iinm.
* X == 3 X} Ve Da ideia a produgdo em série

—mEEEE

Ajude a préxima geragio d ack
diversidade

Selocions O

MOMONDO

Encontra e compara, em tempo real, milhdes
de precos de voos, hotéis e carros de aluguer para
que vejas as ofertas de viagem mais baratas, mais

rapidas e melhores MESSE
A Messe Brasil tem orgulho em promover o
A momondo nio vende nada mas oferece um intercambio de conhecimento e tecnologia, estimulando
visdo global dos precos e ofertas disponiveis no a produtividade e a ampliagdo de mercados.
momento da pesquisa, e redireciona os utili-
zadores para os respectivos fornecedores para Contribui com a visibilidade de Joinville, Santa

completarem a sua reserva. Catarina e o Brasil no cendrio internacional de

grandes eventos, em segmentos como metal-mecanico,
metalurgico, plastico, gestdo empresarial, construcdo
civil, moldes e eficiéncia energética.

momondo.com.br

E..-.gm

messebrasil.com.br
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MECANICA DOS

MATERIAIS
Beer e Johnston sdo lideres
incontestaveis no ensino
de mecanica dos solidos.
Utilizado por milhares de
estudantes em todo o mundo
desde sua primeira edicdo,
Mecéanica dos Materiais, 7.ed.
oferece uma apresentagao
precisa da matéria, ilustrada
com inumeros exemplos. O
texto enfatiza o correto en-
tendimento dos principios da
mecanica e a sua aplicagdo
na resolucdo dos problemas
de engenharia.

O livro possui 856 pagi-

nas foi publicado em 2015.

ESPACO LITERARIO

DICAS DE

LEITURA

Livros para vocé se inspirar

A CRISE DA TOYOTA

Com um acesso sem
precedentes a instala-
¢des da Toyota em todo o
mundo, Timothy Liker e
Timothy N. Ogden investi-
garam como a montadora
enfrentou os desafios
da recessdo e a crise dos
recalls de 2009-2010.

Os fundamentos con-
tinuavam 14, e a Toyota
acabou conseguindo sair
mais forte do que nunca
dos anos mais dificeis de
sua existéncia desde o
pos-guerra.

O livro possui 272 pagi-
nas foi publicado em 2012

COMPRAS ESTRA-

TEGICAS CONSTRUA
PARCERIAS COM FORNE-
CEDORES E GERE VALOR
PARA SEUS NEGOCIOS
Um livro dindmico e
pratico para qualquer
profissional que esteja
iniciando em funcgdes de
abastecimento e que quei-
ra conhecer a base tedrica
e pratica dos processos de
negociagoes, de relaciona-
mento com fornecedores e
de construcdo das estraté-
gias de compras.

O livro possui 279

paginas e foi publicado em
2014

A CIENCIA DA FABRICA
A Ciéncia da Fébrica
aborda a natureza dos
sistemas de producdo. Com
um texto agradavel e repleto
de exemplos, os autores
levam o leitor a perceber
diversos principios que
influenciam o desempenho
de um sistema de producao.
A descricdo das
ferramentas e métodos é
profunda e util até mesmo
para profissionais ja
experientes que atuam na
industria.
0O livro possui 720 paginas
e foi publicado em 2012.

N2 |

5 FIOMILENAS [NFRLNIADOS FOR UBA 0A3 DHIRISAS MAIS
AUMIFALS 90 WONI( K3 V34D DE UM GRANDE ESPECIALISTA

7 JEFFREY K. LIKER

Johnston WUTUR DU REST-SELLER U Models Tayeta.
&
& TIMOTHY N. OGDEN

Wallace |. Hopp @ Mark L. Spearman

ik A CIENCIA
W CRISEDA DA

MECANICA
dos MATERlAlS

& ul ESSE TERCEIRA EDICAQ

DeWolf

Mazurek

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais
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OPINIAO

NA DEFESA DAS

E DOS

POR WELLINGTON MESSIAS DAMASCENO

ecentemente, em um estudo re-
Ralizado pela Subsecdo do Dieese

(Departamento Intersindical de
Estatistica e Estudos Socioecon6mi-
cos), a pedido do Sindicato dos Meta-
lurgicos do ABC, apontou a necessida-
de de politicas de incentivo ao setor
de ferramentaria no Brasil.

No documento sobre a evolugao
do emprego em ferramentarias,
entre os anos de 2008 e 2012, houve
um aumento de 13,4% nos postos de
trabalho, com o pico de 59.512 pro-
fissionais empregados no segmento
neste ultimo ano.

Apds esse periodo, o estudo apon-
tou uma queda de mais de 10 mil em-
pregos, chegando em 2018 com pouco
mais de 48 mil trabalhadores.

Esses dados reforcam a necessi-
dade de entidades, como o Sindicato
dos Metalurgicos do ABC; o Arranjo
Produtivo Local, o APL de Ferramen-
taria do ABC; a Associacdo Brasileira
das Industrias de Ferramentaria, a
ABINFER, lutar em defesa do setor e
estarem articuladas na construgao
coletiva de politicas para o fortaleci-
mento das ferramentarias.

O setor € estratégico para o
desenvolvimento de toda a cadeia
industrial, detém conhecimento, tra-

70

balhadores com mais qualificacédo e,
portanto, melhor remunerados, além
de impulsionar a produgdo no pais.

Uma das acgdes, que o Sindicato dos
Metalurgicos do ABC esta empenhado,
consiste em pressionar os represen-
tantes governamentais para que inclu-
am a ferramentaria nos debates sobre
um novo regime automotivo, o chama-
do Rota 2030, como um pilar estraté-
gico no desenvolvimento da industria
brasileira. A ineficiéncia do governo
federal em aprovar o programa, que
seria o substituto do Inovar-auto, traz
sérias implicacOes para a recuperagao
e avanco do setor de ferramentaria.

Outra medida proposta pelas enti-
dades € a utilizacdo, para a compra de
ferramentas, dos créditos do Imposto
sobre Circulacdo de Mercadorias e
Servigos, o ICMS, retido das monta-
doras. Essa medida garante que os
créditos sejam usados exclusivamente
com essa finalidade, no intuito de
estimular a producédo local.

E importante lembrar que, apesar
da industria automotiva ser um gran-
de propulsor do segmento, outros se-
tores também podem contribuir com

REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // JUL/ AGO 2018

o crescimento e fortalecimento, com
demandas especificas de ferramental,
como a industria de eletrodomésticos
da linha branca, por exemplo.

No esforgo de propor novas po-
liticas para o setor, o Sindicato tem
realizado encontros com representan-
tes das ferramentarias com o objetivo
de ter um panorama geral, que possa
nortear as acdes nesse sentido.

Com o fortalecimento das entida-
des e a implementacdo dessas e outras
acdes teremos a criacdo de novos em-
pregos, o crescimento das empresas
do setor de ferramentaria e o surgi-
mento de novas cadeias produtivas.

Wellington Messias Damasceno
Diretor executivo do Sindicato dos
Metaltrgicos do ABC, responsavel por
politicas industriais




A estrutura ideal

A solucao para suas pecas estruturais

Para pecas estruturais do quadro, como torre do amortecedor, viga longitudinal, tampa do porta-malas
ou carcaca de bateria — o conceito especial de maquina com alta dindmica e uma area de trabalho de até
1750 mm oferece a melhor solucdo para as suas necessidades.

Disponivel nas versdes G500F, G520F e G600F, ocupa pouco espaco da area fabril e oferece uma
usinagem em 5 eixos de alta precisao e em menor tempo.

Devido ao inovador cabecote angular com alcance de 180°, torna-se possivel a usinagem de grandes
pecas em diversas posicoes angulares.

Maxima flexibilidade até mesmo

com as pecas de grandes dimensées! G R o B

www.grobgroup.com
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