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tem como pressuposto fundamental que todas as 
informações nela contidas provêm de fontes fidedignas, 
portanto, recebidas em boa fé. Logo, não pode ser 
responsabilizada pela veracidade e legitimidade de tais 
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de acesso público. As opiniões dos artigos assinados não 
são necessariamente as mesmas da revista Ferramental. 
A reprodução de matérias é permitida, desde que citada 
a fonte. Tiragem: 4.000 exemplares.

O envio da revista é gratuito às empresas e profissionais 
qualificados das indústrias de ferramentais, seus 
fornecedores, compradores e usuários finais. Qualifique 
sua empresa no www.revistaferramental.com.br
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COMO INTERAGIR COM A REALIDADE AUMENTADA DISPONÍVEL NA REVISTA?

PASSO 1
Baixe o app 
Realidade
Aumentada 
Brasil no seu 
celular ou tablet

PASSO 3
Abra o app e 
aponte
a câmera para 
a página

PASSO 2
Identificar o selo 
de Realidade 
Aumentada na 
página

PASSO 4
Pronto! 
A revista 
impressa 
ganha vida

APP REALIDADE AUMENTADA 

Ao avistar esse 
ícone em qualquer 
página da revista, 
pegue seu celular, 

abra o aplicativo da Realidade 
Aumentada Brasil, aponte para 
a página e prepare-se para uma 
experiência diferente de tudo que 
você já viu.
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Platão, filósofo e pensador grego 
que viveu entre 427 e 347 a.C., já 
falava que você tem todo o direi-

to de não gostar de política, mas sua 
vida terá influência e será governada 
por aqueles que gostam. Portanto, 
“o castigo dos bons que não fazem 
política é ser governados pelos maus 
que fazem”.

Para trás ficaram mais de dois mil 
anos e continuamos cegos e fieis a 
essa confortável posição: não quero 
me envolver! 

Alguns temas diversos são tão 
poderosos para o povo brasileiro – e 
alguns outros poucos povos – que 
é quase inacreditável. Por aqui, se 
houvesse uma partida de futebol en-
tre times temáticos, o placar seria de 
Futebol 7 x 1 Política. Regionalmente 
teríamos ainda os clubes Carnaval, 
Caprichoso e Garantido, BBB, Vaque-
jada, Rock in Rio, São João, Peão de 
Barretos, e outros aplicando ime-
moráveis goleadas de 7 a 1 na fraca 
equipe Política. 

Entretanto, é definitivamente a 
hora de acordar e entender que a 
política está em tudo o que fazemos, 
que dependemos dela para pratica-
mente tudo em nossas vidas. Na vida 
pessoal, ou a dois, na família, no con-
domínio, junto ao grupo de amigos, 
na escola dos filhos, no bairro, na 
cidade, no Estado, e no País.

Fazemos política sempre que 
há mais de uma pessoa envolvida. 
Pasmem, até na hora de decidir o que 
iremos comer, quando há conflito 

O SILÊNCIO DOS BONS!
POR CHRISTIAN DIHLMANN, EDITOR
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pelo cardápio. Alguém terá que 
ceder. Isso é fazer política. Negociar 
a melhor alternativa para atender, de 
forma justa, aos anseios dos envolvi-
dos. Ah, o preço do combustível ou 
a carga tributária também é “culpa” 
sua – ou melhor, é responsabilidade 
sua (e minha). 

Parte do problema está na Câ-
mara de Vereadores, na Assembleia 
Estadual, na Câmara dos Deputados, 
no Senado, no sistema judiciário, e 
também enraizado em gabinetes do 
executivo. Essa é somente uma pe-
quena parcela. A maior parte está no 
eleitor, na sociedade – em nós. Não 
devemos esperar que o político mude. 
Quem precisa mudar somos nós.

Imagine-se dono de uma empre-
sa. Você contrata profissionais para 
produzir e gerir seu negócio e espera 
que eles atuem de forma técnica e 
administrativamente reta e correta. 
Se saem dos “trilhos”, não obedecem 
a estratégia da empresa, você os 
demite. Imagine-se agora dono dessa 
empresa chamada Brasil. O direcio-
namento e o seu poder é o mesmo. 
Você tem poder e mando.

Precisamos ter interesse por 
política. Se dominamos a arte da 

EDITORIAL

política, fica bem mais fácil na hora 
de escolher os representantes.  

Não culpe a política, culpe-se a si 
próprio. A nossa falta de interesse 
por este tema de suma relevância que 
determina o futuro de nossas vidas 
e negócios, é uma das tarefas que 
deve estar na agenda diária de cada 
cidadão. Tal como na sua empre-
sa, o sucesso de um país passa por 
determinação, coragem e inovação. 
Participemos do processo político 
sensibilizando os pares e, arregaçan-
do a manga, vamos transformar este 
no melhor país do mundo. 

Para refletir, Martin Luther King 
(1929 a 1968), outro grande expoente 
da história ativista mundial, viralizou 
uma frase de valor inquestionável: 
“O que me preocupa não é o grito dos 
maus, mas o silêncio dos bons”. 

Você quer um Brasil melhor para 
as próximas gerações? Então seja 
e faça a diferença! Você também é 
responsável.
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ROTA 2030 VAI IMPACTAR 
A COMPETITIVIDADE DA 

INDÚSTRIA BRASILEIRA
Iniciativa visa apoiar a indústria auto-
motiva brasileira para que esteja apta a 
competir em nível de igualdade com as 
grandes indústrias globais

Foi publicada no mês de julho a 
Medida Provisória 843 (MP 843/18), com 
o objetivo de dar andamento à iniciati-
va conhecida como “Rota 2030”. Criado 
pelo Ministério da Indústria, Comércio 
Exterior e Serviços (MDIC), em conjunto 
com a iniciativa privada, o novo regime 
visa apoiar a indústria automotiva bra-
sileira para que esteja apta a competir 
em nível de igualdade com as grandes 
indústrias globais.

Os incentivos trazidos pela Medida 
Provisória (MP) estão voltados unica-
mente às empresas do setor automo-
tivo, com o intuito de potencializar os 
investimentos no país em projetos de 
Pesquisa e Desenvolvimento (P&D) nes-
se setor. A iniciativa é entendida como 
uma continuação do “Inovar Auto”, 
programa governamental que existiu 
até 2017 para potencializar tanto a P&D 
quanto a produção nacional no Brasil 
do setor automotivo. No entanto, o des-
taque positivo do “Rota 2030” é a clara 
tentativa de ampliar o incentivo à todas 
as empresas da cadeia automotiva, dife-
rente do “Inovar Auto” que fomentava 
o incentivo direto unicamente para as 
montadoras.

É importante ressaltar que, ainda 

que exista um benefício no Imposto 
sobre Produtos Industrializados (IPI), 
este será menos representativo que no 
“Inovar Auto”. Em contrapartida, o Rota 
2030 criou um incentivo mais interes-
sante associado aos impostos diretos, 
impactando no Imposto de Renda (IRPJ) 
e Contribuição Social (CSLL) das empre-
sas do setor. Esse incentivo pode gerar 
incremento em 50% caso haja dispên-
dios com P&D considerados estratégicos 
pelo programa.

O incentivo do Rota 2030 começará 
a ser aplicado a partir de janeiro de 
2019. Vale salientar que, para aderir 
ao programa, os investimentos deve-
rão ser classificados como despesas 
operacionais e aplicados em pesqui-
sa (contemplando: pesquisa básica 
dirigida, aplicada, desenvolvimento 
experimental e projetos estruturantes) 
e desenvolvimento (abrangendo: ativi-
dades de desenvolvimento, capacitação 
de fornecedores, manufatura básica, 
tecnologia industrial básica e serviços 
de apoio técnico). Ainda existe alguma 
incerteza em relação à obrigação de 
investimento em Instituições de Ciência 
e Tecnologia (ICT) e é preciso aguardar 
as regulamentações adicionais que 
definirão essa e outras questões, como a 
maneira de acompanhamento e forma-
to de prestação de contas.

Outro ponto importante é que, 
apesar de tratar-se de um incentivo 
ligado diretamente ao investimento em 
P&D, há total sinergia com o incenti-

vo já existente no capítulo III da Lei 
11.196/05, conhecida como Lei do Bem, 
a qual também traz uma redução de 
base do IRPJ e da CSLL para as organi-
zações que investem em P&D, abran-
gendo qualquer setor de atividade.

Por fim, é imperativo lembrar de 
que se trata de uma MP e, apesar de 
ter efeito imediato de Lei, ainda pode 
sofrer alterações em comissão mista até 
chegar a votação na Câmera e no Senado, 
podendo até mesmo ocorrer desta não 
ser votada, como foi o caso da MP 694/15. 
No dia 11/07/2018, foram recebidas 81 
emendas para a alteração do texto atual 
da MP 843/18, por isso, é essencial con-
tinuar acompanhando o andamento do 
processo nos próximos meses.

De toda forma fica cada vez mais 
evidente a importância das companhias 
entenderem as premissas dos progra-
mas de incentivos fiscais e das leis de 
fomento à P&D, para que seus projetos 
tornem-se sustentáveis e a inovação 
seja propulsora da competitividade em 
todos os segmentos.

Fonte: cio.com.br

INTERPLAST E EUROMOLD 
SUPERAM EXPECTATIVAS E 

DEVEM GERAR R$ 260 MILHÕES EM 
NEGÓCIOS
O clima de surpresa e satisfação foi 
geral entre as 400 marcas expositoras 
da Interplast – Feira e Congresso da 
Integração da Tecnologia do Plástico, e 

NOVIDADES E
ACONTECIMENTOS
DA INDÚSTRIA
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da economia são claros, pois já cres-
cemos 70% nas vendas em relação ao 
mesmo período de 2016”, destaca.

 Para Glauco Machado, gerente de 
vendas da Romi, a feira teve uma visita-
ção de qualidade 80% superior a edição 
passada. “Recebemos visitas com inte-
resse em produtos de todos os segmen-
tos que atuamos: máquinas de injeção, 
máquinas de sopro e ferramentas. 
Inclusive consolidamos negócios na feira 
com clientes de SC, PR e SP”, enfatiza.

 A Karina, fornecedora de maté-
ria-prima trouxe lançamentos para a 
feira e observou boa receptividade do 
mercado. “Recebemos clientes de todos 
os segmentos que atuamos e realizamos 
contatos com empresas do Mercosul 
e dos Estados Unidos. A feira foi uma 
grata surpresa”, acrescenta.

 
EVENTOS SIMULTÂNEOS
Na entrada da feira, um dos pon-
tos que mais chamou a atenção do 
público foi a Ilha da Reciclagem com 
demonstração do circuito de consumo 
e reciclagem – máquinas e equipa-
mentos utilizados – e a importância 
de reciclar 100% do plástico – em 
especial o PS e o EPS (isopor®), além 
de conscientizar o público sobre a 
PNRS – Política Nacional de Resíduos 
Sólidos. O Fórum Circular, que apre-
sentou cases e exemplos de empresas 
que propõe soluções de reciclagem, 
abrangeu 30 pessoas.

 Com relação aos eventos, o des-
taque ficou com o IIoT Plástico, que a 
ABII - Associação Brasileira de Internet 
Industrial (abii.com.br) promoveu pela 
primeira vez no Brasil, em uma feira. 
No debate as soluções da indústria 4.0 
específicas para o segmento plástico, 
incluindo tecnologias e cases de empre-
sas. O evento, realizado em parceria com 
a Messe Brasil e com o apoio da ACATE 
Vertical Manufatura, reuniu 60 pessoas.

 O Cintec Plásticos realizado pela 
Unisociesc reuniu 300 pessoas nas 12 
palestras e 40 pessoas nos seis mini-
cursos. Já os 21 workshops realizados 
pelos expositores reuniram cerca de 
600 participantes. O PETtalk foi outro 
evento de sucesso que contou com a 
presença de 100 pessoas, em dois dias 
de palestras.
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EXPRESSAS

da EuroMold – Feira Mundial de Cons-
trutores de Moldes e Ferramentarias, 
Design e Desenvolvimento de Produtos, 
realizadas de 14 a 17 de agosto, em Join-
ville, SC. A estimativa de negócios deve 
ultrapassar R$ 260 milhões em contra-
tos assinados durante as feiras ou de 
contatos iniciados nos eventos e que 
deverão ser consolidados nos próximos 
12 meses, superando a expectativa 
inicial da organização.

 O número de visitantes atingiu a 
marca de 28 mil pessoas, vindas de 
24 estados, de 683 diferentes cidades, 
abrangendo todas as regiões do país, 
com destaque para SC, PR e RS, seguido 
de São Paulo, dos outros estados do 
Sudeste e do Nordeste.  

Além disso, foram registrados visi-
tantes de outros 12 países, da América 
do Sul, vindos da Argentina, Chile, 
Equador, Paraguai e Uruguai, e de 
outros continentes da China Espanha, 
EUA, Inglaterra, Itália e Tailândia. A 
qualidade dos visitantes está evidente 
no perfil identificado no evento. 13% 
são diretores, 10% sócios ou proprietá-
rios e 11% gerentes. A maioria veio em 
busca de máquinas, produtos acabados, 
matéria-prima, processos, ferramentas 
e dispositivos. 25% do público tem par-
ticipação na decisão final de compras, 
21% pesquisam produtos e soluções, 
e 15% recomendam. O segmento com 
maior presença foi a indústria de 
embalagens, engenharia, automotiva e 
plásticos para construção civil.

 Richard Spirandelli, diretor da 
Messe Brasil avalia que o clima entre 
os expositores é altamente positivo. “A 
feira cumpriu o seu papel de relaciona-
mento, negócios e capacitação, conso-
lidando-se como o investimento em 
marketing B2B mais completo por ser a 
ferramenta que gera mais credibilidade 
nas negociações, pois nada substitui o 
face a face”, argumenta.

 Em relação a edição de 2016, os 
eventos tiveram um crescimento de 
8% em área de exposição, 30% em 
volume de negócios e 25% em número 
de visitantes. “Voltamos aos resultados 
registrados em 2014, uma fase anterior 
a crise do mercado”, relembra Spiran-
delli. Ele destaca ainda que o evento é o 
único do Brasil que concentra a cadeia 
completa do segmento plástico em um 
único espaço: fornecedores de moldes, 
matéria-prima, máquinas e equipamentos.

 Eduardo Cansi, diretor da Apta, 
fornecedor de resinas termoplásticas 
que participa desde a primeira edição 
da Interplast, destacou o aumento de 
público e o registro de clientes de todo 
o Brasil. “Essa foi a melhor edição de 
toda a história da Interplast. Registra-
mos casos de clientes que nos visitaram 
em um dia e fecharam o pedido no dia 
seguinte”, destaca. “A feira teve os três 
indicativos de qualidade de um evento: 
oportunidade de conhecer novos 
clientes, oportunidades de negócios e 
relacionamento com clientes e fornece-
dores”, comemora.

 Jean Cardoso, Ceo da Alltech, for-
necedora de soluções para ferramenta-
rias, máquinas para segmento plástico 
e serviços para a indústria, está feliz e 
surpreso com os resultados da feira. “A 
receptividade foi excelente, inclusive 
consolidamos negócios e estamos oti-
mistas com as possibilidades de novas 
oportunidades. Os sinais de retomada 
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 RODADA DE NEGÓCIOS
A Rodada de Negócios realizada duran-
te as feiras, ampliou a possibilidade de 
consolidar parcerias e contratos. Foram 
promovidas 413 reuniões de negócios 
entre empresários que demandam e 
ofertam produtos e serviços, com a par-
ticipação de 78 pessoas de cinco dife-
rentes estados. Na mesa de negociações 
participaram 18 empresas compradoras 
e 60 fornecedores. Durante o evento 
foram consolidados R$ 3,8 milhões em 
negócios, o que deve ser ampliado para 
R$ 6 milhões nos próximos seis meses.

 André Barbosa, responsável por 
Compras da Irizar, está satisfeito com 
os contatos realizados com possíveis 
fornecedores. “Conheci novas empresas 
do setor plástico e estamparia com boas 
possibilidades de negócios”, comenta

STARTUP CRIA EMBALAGEM QUE 
REDUZ CUSTOS NA INDÚSTRIA

As embalagens utilizadas no 
tráfego de insumos dentro de uma 
cadeia produtiva não são, em geral, 
reutilizadas. 

Essa prática impacta custos, já 
que gera um volume considerável 
de resíduos a ser descartado, e 
vai na contramão de iniciativas 
comprometidas com a sustentabilidade. 
Foi exatamente aí, nesse hiato de 
racionalidade da atividade produtiva, 
que a Reciclapac enxergou uma 
oportunidade de negócio.

A empresa foi criada em 2013 
com o objetivo de oferecer às 
indústrias uma alternativa de reúso 
de embalagens. Abrigada no Centro 
de Inovação, Empreendedorismo e 
Tecnologia (Cietec), e com apoio do 
Programa Pesquisa Inovativa em 
Pequenas Empresas (PIPE), a Reciclapac 
testou a viabilidade técnica da ideia 
e desenvolveu uma metodologia de 
reutilização de embalagens de madeira 
e papelão em alta escala.

“Fizemos o teste de conceito na 
MWM, fabricante de motores diesel”, 
conta Rogério Machado, CEO da empresa. 
“A empresa importava insumo de 
fornecedores europeus, descartava as 
embalagens e utilizava outras, novas, 
para enviar as peças para o centro de 
distribuição em Jundiaí e novamente 
descartava e comprava embalagens 
novas para envio aos clientes.”

A proposta de reutilização de 
embalagens, implementada na Fase 2 
do PIPE, envolvia a abertura cuidadosa 
das embalagens – “o pé de cabra foi 
substituído pela desparafusadeira” – e 
o convencimento dos trabalhadores 
envolvidos na mudança de fluxo 
da reciclagem para um plano de 
reaproveitamento das caixas de 
madeira. “Chegamos a patentear uma 
embalagem de madeira sem pregos, 
sem parafusos, montada por encaixe, 
como se fosse um Lego”, ele conta. “Em 
um ano de utilização dessa técnica 
conhecida como upcycling, a MWM 
economizou R$ 1 milhão e reduziu os 
resíduos em 70%.”

Embalagens retornáveis - Além 
de embalagens potencialmente 
reutilizáveis, o setor automotivo utiliza 
também embalagens retornáveis 
no fluxo de produtos que transitam 
entre centenas de fornecedores e a 
montadora. “Trata-se de um ativo 
caro”, sublinha Machado. Uma grande 
montadora, por exemplo, com centenas 
de fornecedores, precisa gerir milhares 
de caixa em trânsito de mão dupla. “E 
o risco de extravio e de interrupção de 

linha de produção é grande”, ele diz.
Também aí a Reciclapac identificou 

uma oportunidade de negócio. Esse 
insight ocorreu durante o período de 
treinamento em Empreendedorismo de 
Alta Tecnologia, o PIPE Empreendedor, 
oferecido pela FAPESP com o objetivo 
de alinhar os projetos inovadores às 
demandas do mercado, aumentando 
as chances de sucesso da empreitada. 
“Fizemos cerca de 100 entrevistas 
e constatamos que a principal dor 
das empresas do setor automotivo 
consultadas era a gestão de embalagens 
logísticas retornáveis.”

Em 2015, a Reciclapac submeteu 
proposta ao Edital Senai de Inovação 
para o desenvolvimento de projeto 
para o gerenciamento de embalagens 
retornáveis. “Pesquisamos tecnologias 
emergentes para desenvolver 
embalagens inteligentes. Para tanto, 
utilizamos dispositivo eletrônico que 
se comunica por meio de sistema 
desenvolvido pela Reciclapac que 
envolve redes e tecnologia de internet 
das coisas (IoT)”, ele explica.

O teste de conceito foi realizado 
na General Motors do Brasil (GM). 
Além de localização da embalagem, 
a plataforma criada pela Reciclapac 
oferece, por exemplo, informações 
sobre o tempo de trânsito entre a 
fábrica e o fornecedor, tempo de 
permanência na fábrica, entre outras. 
“A embalagem se comunica com a 
montadora”, resume Machado.

Outras empresas aderiram ao 
teste de conceito: a montadora 
Nissan, a Case New Holland (CNH), 
fabricante de veículos pesados, e a 
Cebrace, produtora de vidros planos, 
joint venture do grupo francês Saint-
Gobain e do japonês NSG. “A Cebrace, 
por exemplo, entrega vidros planos 
transportados em cavaletes para mais 
de 500 clientes. Com o sistema da 
Reciclapac é possível visualizar onde 
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TEMAS ABORDADOS

» Produtos Inteligentes na Indústria 4.0

» Desenvolvimento de Componentes Sensorizados

» Digitalização do Ciclo de Desenvolvimento do Produto

» Desenvolvimento de Produto para Manufatura Aditiva

» Sistema Produto-Serviço

» Mobilidade como Serviço

VAGAS LIMITADAS

Consulte a homepage do evento 
para informações sobre 

descontos promocionais.

INVESTIMENTO
Até 2/9 

R$ 760,00

A partir de 3/9 
R$ 950,00

DESENVOLVIMENTO 
DE PRODUTOS 
INTELIGENTES: 
DESAFIOS E NOVOS 
REQUISITOS
Renomados pesquisadores, especialistas e 
profissionais apresentarão os desafios, 
oportunidades e riscos da 4ª Revolução Industrial.

Patrocinadores RealizaçãoApoio
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esses cavaletes estão”, afirma.
Embalagem inteligente - Em 

março deste ano, a Reciclapac teve 
aprovado mais um projeto PIPE Fase 
2, de desenvolvimento de embalagens 
inteligentes. “O nosso objetivo é utilizar 
conceitos da indústria 4.0 para fazer 
com que os racks se comuniquem com 
os integrantes da cadeia produtiva, 
dando visibilidade em tempo real da 
localização e fluxo de embalagens e 
produtos”, explica. O projeto encerra no 
início de 2020. “Nos primeiros PIPEs, o 
foco era a logística. Agora, o foco será a 
manufatura, a embalagem conversando 
com o robô.”

Em cinco anos, desde a sua criação, a 
empresa cresceu. “Dobramos o número 
de funcionários: éramos quatro; agora 
somos oito”, diz Machado. E, neste ano, 
a Reciclapac começou a gerar receita. 
“Em 2017, o faturamento foi de R$ 20 
mil. Nos seis primeiros meses de 2018, já 
faturamos R$ 500 mil. Se tudo der certo, 

fecharemos o ano ultrapassando a casa 
do R$ 1 milhão”, prevê Machado.

Neste estágio de crescimento, o 
grande desafio é ganhar escala. “Há 
demanda para conectar 20 mil racks no 
curto prazo, e precisamos gerir o fluxo 
de caixa para comprar dispositivos 
eletrônicos”, diz. Machado não crê 
que, nesse momento, a solução seja 
buscar um investidor. “É complicado 
fazer a avaliação de uma empresa com 
faturamento não consolidado. Antes 
de qualquer coisa, temos que focar no 
faturamento.”

Fonte: Fapesp - Claudia Izique

ESPAÇO PORTAL AQUECIMENTO 
INDUSTRIAL TRARÁ PALESTRAS 

TÉCNICAS GRATUITAS À METALURGIA
Profissionais experientes e renomados 
no mercado apresentarão mais de 15 
palestras gratuitas durante os quatro 
dias de evento, em um ambiente 

que promoverá debates e troca de 
conhecimento sobre o universo de 
tecnologias térmicas

Enriquecendo ainda mais a principal 
feira do setor metalúrgico no Brasil, o 
Portal Aquecimento Industrial fechou 
uma parceria inédita com a feira 
Metalurgia, que acontecerá entre os dias 
18 e 21 de setembro, em Joinville (SC). 
Além de fazer a cobertura jornalística da 
feira, levará ao evento o Espaço Portal 
Aquecimento Industrial. Nos 90m² do 
Espaço, serão apresentadas, nos 4 dias 
do evento, mais de 15 palestras técnicas 
gratuitas proferidas pelos Especialistas 
da Engenharia do Portal, junto de outros 
profissionais renomados no mercado. 
Além disso, no dia 20 haverá um debate 
com o tema ‘Tratamento Térmico’, que 
será transmitido ao vivo.

Contando com o Patrocínio Ouro das 
empresas LMTerm, Teclago, Contemp, 
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Única Consulting e Tecpropro, e 
Patrocínio Prata das empresas Combustol 
Fornos, Unitrat Tratamento Térmico, 
Kanthal, Sinto, Z-Tech Refratários, 
Metalab e Autolens, além do apoio 
da ABII - Associação Brasileira de 
Internet Industrial, Abimaq - Associação 
Brasileira de Máquinas e Equipamento 
Instituto de Metais Não Ferrosos e do 
ICZ - Instituto de Metais Não Ferrosos, o 
Espaço Portal Aquecimento Industrial 
será um ambiente de formação, reflexão 
e debate sobre temas fundamentais das 
tecnologias térmicas. O objetivo dos 
realizadores é impactar positivamente 
a trajetória profissional dos visitantes 
e participantes, seguindo a missão de 
suprir a demanda por informação e 
conteúdo relevante para os profissionais 
deste setor industrial.

Para mais informações sobre a 
programação e inscrições, acesse
aquecimentoindustrial.com.br/metalurgia

ESPAÇO AQUECIMENTO INDUSTRIAL - 
PALESTRAS
Desmistificando a Internet Industrial e 
a Industria 4.0
Claudio H. Goldbach, Diretor – Associação 
Brasileira de Internet Industrial (ABII)
Palestra ABII – Associação Brasileira de 
Internet Industria
Faça seu forno falar com você!
Claudio H. Goldbach, Diretor – TERMICA 
Solutions
Palestra ABII – Associação Brasileira de 
Internet Industria

19 DE SETEMBRO - QUARTA-FEIRA - 
ESPAÇO AQUECIMENTO INDUSTRIAL
Brasagem a Vácuo em Ligas Metálicas
Luciano Micheletto, Diretor – LMTerm
Software de Simulação de Laminação, 
Forjamento e Tratamento Térmico
Oswaldo Ravanini, Diretor – Autolens
Tecnologia de Materiais Refratários: 
como fazer sua empresa lucrar com o 

custo x benefício
Fernando Valenzuela, Engenheiro e 
Mestre de Materiais – ZTech Refratário
Tecpropro
Thomas Kreuzaler, Diretor

20 DE SETEMBRO - QUINTA-FEIRA - 
ESPAÇO AQUECIMENTO INDUSTRIAL
Um flash sobre o tratamento térmico 
dos aços rápidos
Luiz Roberto Hirschheimer , Especialista 
da Engenharia – Portal Aquecimento 
Industrial
Tratamento térmico em Superligas
Adimilson da Silva – Delphi Technologies
Boas práticas para o Tratamento 
térmico dos aços ferramenta
Cristiane Gonçalves – Villares Metals
Distorções Dimensionais nos 
Tratamentos Térmicos dos Aços – Uma 
Visão Prática
Shun Yoshida – Combustol

21 DE SETEMBRO - SEXTA-FEIRA - 
ESPAÇO AQUECIMENTO INDUSTRIAL
Palestra Air Products
Palestra Contemp
Palestra Unica Consulting
Edison Almeida
Simulação Computacional e Redução 
de Custos em Processos Metalúrgicos 
de Fabricação
Alisson Duarte, Diretor - SixPro
Palestra Inductotherm Group
Fernando Vieira

ARCELORMITTAL DESCONGELA 
PROJETO DE R$ 1,2 BI

O grupo ArcelorMittal, maior produtor 
mundial de aço, decidiu tirar da gaveta, 
após quatro anos congelado, o projeto 
de expansão em suas instalações de São 
Francisco do Sul (SC). 

O investimento, que teve seu valor 
atualizado para US$ 330 milhões (R$ 
1,22 bilhão), havia sido suspenso em 
abril de 2014, em razão do início da 
crise econômica do país e da forte retra-
ção da indústria automotiva. A tecnolo-
gia também foi atualizada. 

“Vínhamos trabalhando de novo 
nesse projeto desde o ano passado, 
quando a economia do Brasil voltou a 

crescer, discutindo com a área financei-
ra e fazendo sua atualização tecnológi-
ca”, disse ao Valor Benjamin Baptista 
Filho, presidente da ArcelorMittal 
Brasil. No início de julho, relatou, ele 
foi a Londres, sede do grupo, e fez uma 
apresentação dos novos indicadores a 
Lakshmi Mittal, CEO da ArcelorMittal, e 
a Aditya Mittal, vice-presidente de Finan-
ças. “Saí de lá com sinal verde para fazer 
o investimento”, disse o executivo. 

A unidade de laminação de São 
Francisco do Sul é especializada em 
fazer chapas de aço a frio e galvaniza-
das. A matéria-prima (bobinas lami-
nadas a quente) é oriunda da usina do 
grupo em Serra (ES) e chega por meio 
de barcaças até o porto do município 
catarinense, que fica ao lado. 

A expansão, argumenta a companhia, 
vai fortalecer a atuação da ArcelorMittal 
em aço de maior valor agregado nos 
setores automotivo, construção civil e de 
linha branca. Trata-se de aço revestido 
com material contra corrosão. Vai tam-
bém sustentar a estratégia de crescimen-
to do grupo no Brasil e América Latina. 

O início da produção adicional, com 
a terceira linha de aço galvanizado, está 
previsto para 2021, com pouco menos 
de 30 meses de obras de montagem. 
Essa linha terá capacidade de benefi-
ciar 500 mil toneladas por ano. Com 
ela, a empresa passará também a fazer 
novos produtos, como o Magnelis - usado 
em painéis para gerar energia solar e em 
material da construção civil. Já é fabrica-
do pelo grupo na Europa desde 2016. 

A decisão de desengavetar o projeto, 
disse Baptista Filho, se deve à retomada 
da indústria automotiva e às perspec-
tivas de recuperação da economia do 
país a partir de 2019. As vendas de 
automóveis - que tiveram forte desaque-
cimento no país nos últimos anos - volta-
ram a subir em 2017 e tiveram também 
impulso das exportações a países vizi-
nhos, como a Argentina, e ao México. 

Atualmente, a unidade catarinense, 
inaugurada no início dos anos 2000, 
tem duas linhas de produção - uma de-
dicada ao setor automotivo e outra para 
bens de linha branca e para construção 
civil. Juntas, elas contam com capaci-
dade anual de 950 mil toneladas. Além 
disso, a empresa faz mais 500 mil tone-
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A liga é 100 vezes mais durável do 
que o aço de alta resistência, tornan-
do-se a primeira liga metálica - ou 
combinação de metais - na mesma 
classe do diamante e da safira, os 
materiais mais resistentes ao desgaste 
da natureza.

John Curry, criador da liga, fez um 
cálculo interessante para demonstrar 
essa resistência ao desgaste. Segundo 
ele, se você tiver o azar de ter um 
carro com pneus de metal, a nova liga 
é a opção: Você poderia derrapar - não 
rodar, derrapar - ao redor do equador 
da Terra 500 vezes antes de desgastar 
o pneu.

Isto se você achar que vale a pena 
pagar por isso: a nova liga é feita de 
platina e ouro.

Mas não se preocupe com o preço 
porque a liga superresistente já tem 
uso garantido e um mercado gigan-
tesco: o de contatos metálicos em 
equipamentos eletrônicos, hoje tipi-
camente revestidos com ouro. Ocorre 
que esses revestimentos são caros e, 
eventualmente, também se desgastam, 
conforme as conexões são pressiona-
das ou deslizam umas sobre as outras 
dia após dia, ano após ano, às vezes 
milhões, até bilhões de vezes.

UMA NOVA TEORIA PARA UMA LIGA 
MELHOR
Segundo Curry, um contato feito com a 
nova liga - ou o hipotético pneu metáli-

EXPRESSAS

12   //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //   SET / OUT 2018  

ladas de aço laminado a frio, vendido 
para diversas aplicações industriais. 

Com a expansão, a ArcelorMittal 
terá no Brasil um portfólio de aços mais 
nobres de 2,1 milhões de toneladas na 
operação do Sul. Desse volume, 1,45 
milhão de toneladas serão produtos 
galvanizados e 700 mil de laminado a 
frio. O investimento, com tecnologia 
Combline (recozimento contínuo) vai 
permitir ampliar em 200 mil toneladas 
a oferta de laminado a frio, com alta 
resistência e para linha automotiva, 
segundo explicou o executivo. 

A partir de Serra, a empresa conti-
nuará com vendas de 2,1 milhões de to-
neladas de bobinas a quente. O volume 
será destinado ao mercado interno e a 
clientes cativos da América do Sul. Os 
embarques spot para Oriente Médio e 
Ásia serão desviados para a nova linha 
de aço galvanizado. 

Atualmente, os principais concor-
rentes locais da empresa nos mercados 
que demandam aço revestido - auto-
motivo, linha branca e construção civil 
- são Usiminas e Companhia Siderúrgica 
Nacional (CSN). O consumo doméstico é 
ainda suprido com produto importado, 
principalmente da China e Coreia do Sul. 

“A nova linha nos permite crescer 
no setor automotivo, acompanhando 
tanto a maior aplicação desse aço nos 
automóveis como a maior produção de 
veículos”, disse Baptista, lembrando que 
o Brasil tem capacidade instalada para 
fabricar 5 milhões de carros ao ano. O 
executivo destaca que há também sinais 
de retomada na construção, máquinas e 
equipamentos e setor do agronegócio. 

A ArcelorMittal Brasil faz ainda aços 
longos. E neste ano, concluiu compra da 
Votorantim Siderurgia. 

Fonte Valor

CRIADA LIGA METÁLICA MAIS 
RESISTENTE DO MUNDO

Engenheiros do Laboratório Nacional 
Sandia, nos EUA, fabricaram uma 
liga metálica que eles acreditam ser o 
metal mais resistente ao desgaste do 
mundo - e isto apesar de ser feita de 
dois metais considerados “macios”.

co - precisa ser arrastado no asfalto por 
1.600 metros para perder apenas uma 
única camada de átomos.

Você pode estar se perguntando como 
os metalurgistas não se depararam com 
essa possibilidade depois de milhares de 
anos fazendo ligas metálicas?

De fato, a combinação de 90% de 
platina com 10% de ouro não é nada 
nova - mas a engenharia de preparação 
dos dois metais é.

Os livros-texto de metalurgia dizem 
que a capacidade de um metal para 
resistir ao atrito é baseada em sua dure-
za. Curry propôs uma nova teoria que 
diz que o desgaste está relacionado ao 

modo como os me-
tais reagem ao calor, 
não à sua dureza. 
Ele então selecionou 
os metais, calculou 
as proporções e 
desenvolveu um 
processo de fabrica-
ção para testar sua 
teoria.

DEU MUITO CERTO
“Muitas ligas 
tradicionais foram 
desenvolvidas para 
aumentar a resistên-
cia de um mate-
rial reduzindo o 

tamanho dos grânulos,” explicou Curry. 
“Mesmo assim, na presença de tensões 
e temperaturas extremas, muitas ligas 
ficam grosseiras ou amolecem, espe-
cialmente sob fadiga. Vimos que, com 
a nossa liga de platina-ouro, a estabili-
dade mecânica e térmica é excelente, e 
não vimos muita mudança na microes-
trutura durante períodos imensamente 
longos de estresse cíclico durante o 
deslizamento.”

A nova liga se parece com a platina 
comum, branco-prateada, e um pouco 
mais pesada do que ouro puro. Curio-
samente, ela não é muito mais dura do 
que outras ligas de platina e ouro, mas 
resiste muito melhor ao calor e é 100 
vezes mais resistente ao desgaste.

Fonte: Inovação Tecnológica
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ENGENHARIA
BRASIL-ALEMANHA:

SAVE THE DATE

pilar econômico 

Infraestrutura
digital

Smart
farming

pilar ambiental

Inovação
inclusiva

pilar social

Engenhando a sociedade digital

23 de outubro de 2018 – das 13:30 às 19:30

TEMAS ABORDADOS:

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

PATROCINADORES 2018

Realização Patrocínio Platinum Patrocínio Ouro

Patrocínio Prata



A UTILIZAÇÃO DA TOC 
EM GERENCIAMENTO 
DE PROJETOS NA 
INDÚSTRIA DE MOLDES 
E MATRIZES

A indústria vem se adaptando com 
a evolução tecnológica, sofrendo 
mudanças e atualizando seus 

modelos produtivos. O gerenciamento 
de um processo tem influência no de-
sempenho competitivo, diminuindo os 
erros, minimizando atrasos nos prazos 
de entrega, criando a possibilidade de 
aplicar novos produtos em seu mix e 
atingindo a necessidade dos consumi-
dores. A grande dificuldade no traba-
lho desse setor de serviços é que cada 
projeto encomendado é único, com isso, 
as atividades sequenciais montadas são 
determinadas de acordo com o pedi-
do, fazendo com que os riscos sejam 
da empresa fornecedora do serviço. 
Atraso do produto e custo de fabrica-
ção devido à falta de planejamento é 
sempre alta nesse mercado, pois etapas 

são acrescentadas conforme as neces-
sidades do projeto vão aparecendo, por 
isso, o gerente do projeto deve se ater 
em montar um gerenciamento de alta 
performance.

O presente estudo pretende imple-
mentar a utilização a abordagem suge-
rida pela Teoria das Restrições (TOC) 
como forma de tratamento dos gargalos 
produtivos na fabricação de moldes 
de injeção de plástico. O objetivo é 
realizar, com base em dados reais de 
produção, uma análise para identificar 
quais os principais pontos de melhoria 
que podem ser obtidos e quais as mu-
danças necessárias para a implantação 
da TOC em uma empresa. Pretende-se 
com esta pesquisa contemplar o estudo 
de caso real de sua aplicação, e tam-
bém demonstrar como a mesma afeta 

o desempenho produtivo na indústria. 
O foco deste estudo é a implementação 
da utilização da TOC em gerenciamento 
de projetos em uma ferramentaria de 
moldes de injeção; então, a pesquisa 
se deteve a identificar recursos físicos 
para o gerenciamento do projeto, bem 
como apresentar soluções para aplica-
ção dessa técnica, importante mencio-
nar que a estratégia dessa metodologia 
é para solucionar problemas.

MATERIAIS E MÉTODOS
Para a realização deste trabalho uti-
lizou-se uma pesquisa exploratória e 
uma pesquisa bibliográfica referente 
à aplicação prática das ferramentas da 
Teoria das Restrições. A principal van-
tagem de se realizar o estudo de caso 
com o método de investigação é que 
permite um detalhado conhecimento e 
coleta de dados [1]. Com este estudo de 
caso será analisado a capacidade pro-
dutiva e restrições nos processos da em-
presa avaliando as restrições internas e 
seus gargalos [2]. 

As pesquisas podem ser classifica-
das de várias formas, quanto à nature-
za quanto aos objetivos e quanto aos 
procedimentos técnicos [3].

Tendo em vista a sua natureza, a 
pesquisa aplicada, tem por objetivo ge-
rar conhecimentos para uma aplicação 
prática dirigida à solução de problemas 
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e. Compras;
f. Fabricação;
g. Montagem.

O processo escolhido para a análise 
de tempos neste estudo de caso foi a 
fabricação de molde de injeção termo-
plástico, no ambiente fabril de uma 
ferramentaria que consiste basicamen-
te em 5 etapas, obtidas por:

• Projeto;
• Máquinas CNC;
• Máquinas convencionais;
• Eletroerosão;
• Bancada.

A Figura 1 apresenta o fluxograma 
do processo de fabricação

O principal objetivo nos projetos de-
senvolvidos é a entrega do ferramental 
com a qualidade que o cliente espera, 
seguindo o cronograma e obedecendo o 
prazo de entrega proposto pela empre-
sa. Esse processo envolve:

a. As tarefas para realização do trabalho;
b. As pessoas envolvidas;
c. O tempo de cada tarefa. 

Por exemplo, um molde pequeno 
pode conter 60 componentes a serem 
fabricados, obtendo em torno de 1000 
horas de trabalho, sendo que quase to-
dos os postos de trabalho são utilizados 
na execução do serviço, e com trata-
mentos superficiais e estruturais, estes 

específicos [3].
O estudo de caso é um método de 

investigação que se concentra sobre o 
estudo de um determinado contexto, 
analisando e descrevendo ao mesmo 
tempo o objeto ou situação pesquisada, 
envolve o estudo profundo e exaustivo 
de um ou poucos objetos de maneira 
que se permita o seu amplo e detalhado 
conhecimento[1].

A pesquisa é um processo formal 
e sistemático de desenvolvimento 
do método científico [4]. O objetivo 
fundamental da pesquisa é descobrir 
respostas para problemas mediante o 
emprego de procedimentos científicos.

Dessa forma, para gerenciar é pre-
ciso ter conhecimento das atividades a 
serem realizadas e acima de tudo pos-
suir as informações necessárias. É em 
virtude dessa necessidade de informa-
ções que se aplica a teoria das restri-
ções para melhor conhecer o sistema 
produtivo e extrair dele as informações 
pertinentes ao gerenciamento [5]. 

A elaboração progressiva permite 
que a equipe de gerenciamento do pro-
jeto defina e gerencie o trabalho com 
um nível maior de detalhes, à medida 
que o projeto evolui [6]. 

A teoria das restrições, a TOC, é 
fundamentada em um conjunto de 
princípios básicos, processos simples 
com perguntas estratégicas de raciocí-
nio lógico e é aplicável em várias áreas. 
Toda organização em um momento do 
projeto possui uma restrição que limita 
o resultado da sua meta [7]. 

A base fundamental é que todo 
sistema deve ter pelo menos uma res-
trição, caso contrário esse sistema seria 
infinito. A teoria das restrições busca 
administrar e controlar as restrições. 
Quando algo limita o desempenho 
do sistema para atingir uma meta ou 
objetivo, se torna uma restrição, e esse 
fator que restringe a ação ou atuação 
no sistema se torna um gargalo [2].

Os cinco passos importantes da TOC 
são [8]:

1. Identificar;
2. Decidir;
3. Subordinar;
4. Elevar;
5. Repetir a partir do passo 1.

 O primeiro passo, identificar a 
restrição do sistema. O segundo passo, 
explorar a restrição. E no terceiro passo 
do processo decisório é desenvolvido 
um novo conceito pela teoria das restri-
ções, que é a corda.

As empresas de ferramentaria 
pertencem ao ramo da metalurgia que 
desenvolve e produz ferramentais e pe-
ças através do sistema de produção sob 
encomenda e utilizam equipamentos 
de precisão e profissionais qualificados 
[9]. Chama-se de molde ao ferramen-
tal que dá forma ao produto que está 
sendo injetado em material polimérico, 
metálico ou cerâmico [10].

Existem características bastante 
específicas para este tipo de empresa. 
Elas trabalham sob layout funcional e 
existe grande sazonalidade dos pedidos 
dos diferentes produtos [11]. A exigên-
cia da qualidade do ferramental ou do 
produto concebido pelo ferramental é 
um fator que depende do produto do 
cliente. Se o produto recebe tolerâncias 
apertadas, a qualidade é uma vantagem 
competitiva, caso contrário à qualidade 
torna-se um fator mínimo para que a 
ferramentaria esteja entre as que rece-
beram solicitação de orçamento [12]. Se 
o cliente possuir um histórico de forne-
cedor, quanto à qualidade dos serviços 
prestados, qualquer problema que o 
fornecedor tenha, pode muitas vezes 
suspender definitivamente compras fu-
turas. Também possuir um sistema de 
qualidade é um fator importante para 
fornecer a grandes empresas, como por 
exemplo as automobilísticas [13].

O custo de um novo ferramental 
para um novo produto é pequeno quan-
do comparado ao projeto final ao qual 
o item se destina, que tem valores bem 
mais significativos que o ferramental 
em questão.

ESTUDO DE CASO
Empresa de ferramentaria fornecedora 
de moldes de injeção de termoplásticos.

Organização setorial:

a. Comercial;
b. Engenharia de produtos;
c. PCP – Planejamento e Controle da 
Produção;
d. Programação CNC;
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Figura 1 – Fluxograma do processo de fabricação



por sua vez terceirizados. Esta situação 
se multiplica quando há vários projetos 
sendo executados ao mesmo tempo.

O projeto de molde de injeção deve 
ser planejado e controlado através de 
um cronograma de etapas, com obje-
tivo de planificar as datas de entrega 
conforme combinado com o cliente. 
Esse trabalho deve ser detalhado com 
as etapas importantes para execução 
do mesmo. Como nesse cenário de 
trabalho são desenvolvidos inúmeros 
projetos simultaneamente, é importante 
que a programação e controle de todos 
os projetos ocorra com muita eficiência, 
sendo assim existe um cronograma que 
relacionas todos os projetos em anda-
mento com suas principais atividades 
em meio aos prazos dimensionados 
com suas entregas. A grande meta é 
aplicar um gerenciamento eficiente-
mente, de modo que se possa garantir 
as entregas dos projetos em andamento, 
captar novos projetos sem atrapalhar os 
anteriores, sendo que cada projeto tem 
características próprias, que podem 
ou não se repetir em outros projetos, 
dificultando ainda mais a alocação de 
recursos próprios.

Deste modo, a necessidade de se 
criar novas alternativas e ter conheci-
mento amplo dos recursos e estrutura 
da empresa é fundamental, assim 
desenvolvendo diferentes restrições o 
tempo todo, com a entrada de novos 
projetos. Portanto, baseado em uma vi-
são macro do negócio, é importante que 
as restrições e suas subsequentes saídas 
sejam dimensionadas para que não 
ocorra o atraso de entrega do projeto 
(ferramental).
CONTROLE DE CRONOGRAMA

Existe uma tendência em cada ativi-
dade estimar o tempo de execução 
com um alto acréscimo de segurança, 
visando possíveis futuras cobranças e 
também com o intuito de manter uma 
segurança para o seu nível de conforto.

Cada componente a ser fabricado de 
um projeto, passa por inúmeras tarefas 
até ser concluído, desta forma, isso é 
capaz de um aumento notável de tempo 
para a conclusão do ferramental. Os 
desperdícios podem ser considerados, 
as folgas planejadas pelo bom desem-
penho da atividade executada, para 
que a atividade a frente inicie na data 
do cronograma, ao invés de iniciar logo 
na sequência do término da atividade 
anterior.

Em um cenário com múltiplas eta-
pas, onde vários projetos e atividades 
são realizados ao mesmo tempo, poderá 
ocorrer que o projeto em andamento 
tenha seus prazos de entregas afetados. 
Poderá ocorrer que, se as atividades fo-
rem realizadas intercalando componen-
tes de cada projeto, o tempo final con-
siderando o reposicionamento destes 
nos recursos, será muito maior. Se os 
projetos simultâneos forem executados 
em sequência de recursos, cada projeto 
individual terá muito mais chances de 
chegar ao prazo previsto.

DADOS DE PRODUTIVIDADE
Os dados foram obtidos a partir de uma 
coleta de tempos realizada em 14 pro-
jetos de moldes fabricados durante um 
período de 06 meses, onde foi possível 
analisar o mesmo fluxo de processo, 
que é a seqüência padrão da maioria 
dos moldes. Os dados são representa-
tivos de produtos de diferentes carac-

terísticas e quantidade de horas, para 
evitar qualquer tendência. À partir 
destas tabelas foram elaborados os 
gráficos comparativos mostrados, que 
permitem uma melhor visualização das 
tendências de produção dos processos 
analisados.

O gráfico da figura 02 representa a 
média dos tempos nas etapas dos pro-
cessos, baseado na pesquisa das tabelas 
dos 14 projetos. 

O gráfico da figura 3, baseado no 
gráfico da figura 2, representa o per-
centual atual das etapas envolvidas na 
fabricação de moldes de injeção.

A tabela da figura 4 representa a 
quantidade de colaboradores por etapa, 
envolvidos na fabricação de moldes de 
injeção.

A tabela da figura 5 representa 
o percentual de colaboradores por 
etapas, envolvidos na fabricação de 
moldes de injeção.
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Projetos

OP. Etapas 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 Horas %

01 Projeto 180 135 122 158 64 100 20 116 98 111 103 90 20 73 1390 16,18

02 CNC 280 200 48 354 134 500 200 283 200 166 211 130 95 115 2916 33,93

03 Convencional 60 55 84 160 50 200 60 139 100 75 40 53 65 45 1186 13,80

04 Erosão 200 35 95 138 50 80 20 109 127 55 21 33 30 50 1043 12,14

05 Banca 280 75 35 24 20 200 200 200 275 233 125 184 90 117 2058 23,95

Total em Horas 1000 500 384 834 318 1080 500 847 800 640 500 490 300 400 8593 100,00

Figura 2 – Tabela de horas por etapas

Figura 3 – Gráfico de percentual por etapa

PERCENTUAL POR ETAPA



uma característica peculiar nas empre-
sas desse setor, a gestão por percepção. 
Assim, verificou-se que a teoria das 
restrições aplicada ao gerenciamento de 
projetos facilita a interpretação e a utili-
zação intuitiva para melhor solucionar os 
problemas dessas empresas.

Este estudo foi realizado com base 
em dados pontuais, por não existirem 
arquivos que registram dados relativos à 
produção, fato que se explica pela pouca 
idade da empresa.

Devido a essa pequena quantidade de 
dados faz-se necessário um estudo mais 
aprofundado a respeito das capacidades 
de cada processo, podendo chegar a dife-
rentes conclusões ou até mesmo dando 
ênfase nos resultados encontrados.

As restrições apresentadas neste 
estudo refletem a situação atual, onde 
qualquer melhoria implementada que 
vise aumentar o aproveitamento destes, 
reduzindo o tempo perdido com proces-
sos que não agregam valor ao produto ou 
que não são necessários em um certo mo-
mento, trarão grandes resultados para a 
empresa onde, além de garantir o atendi-
mento da demanda, será possível reduzir 
o lead time destes produtos. Desta forma, 
pode-se afirmar que a TOC é muito eficaz 
na identificação de uma restrição.

Utilize o QR Code ao lado para 
acessar as referências biblio-
gráficas do artigo

ANÁLISE COMPARATIVA DO GRÁFICO
Comparando os gráficos das figuras 3 e 5, 
podemos observar uma grande diferênça 
do percentual das etapas do processo 
pelo percentual o dos colaboradores 
envolvidos nas etapas do processo.

 O gráfico da figura 6 representa a 
diferença entre a demanda de servi-
ço e a estrutura real da empresa. Da 
mesma forma comparando o gráfico 
da figura 6, podemos vializar as células 
de maiores rendimentos e as de menor 
eficiência.

IDENTIFICAÇÃO DOS GARGALOS

Para identificarmos os gargalos é neces-
sário conhecermos a demanda. Estudan-
do os dados referentes a fabricação de 
molde, encontramos um valor médio que 
gira em torno de 600 horas por molde. 
Considerando este valor e também a 
capacidade de produção acumulada de 
cada processo durante um mês (1760 ho-
ras) conforme figura 07, percebemos que 
em horas a empresa tem a possibilidade 
de fabricar 03 moldes por mês, mas devi-
do suas restrições atualmente a empresa 
apenas tem capacidade imediata e real 
de apenas um projeto por mês.

Através da figura 8 é possível iden-
tificar os processos que não atendem a 
demanda, o CNC, Erosão e Banca. Portan-
to ambos são os gargalos ou restrições do 
sistema. Os demais processos possuem 
capacidade além da demanda, portanto 
possuem capacidade ociosa.

CONCLUSÕES

O principal objetivo deste trabalho foi 
verificar a viabilidade da utilização 
da TOC em gerenciamento de projetos 
como ferramenta de tomada de decisão, 
no gerenciamento de projetos numa 
empresa fabricante de moldes e matrizes, 
bem como as soluções para as restrições 
encontradas no sistema.

Percebe-se nitidamente que existe 
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OP. Etapas Colaboradores %

01 Projeto 2 20,00

02 CNC 2 20,00

03 Convencional 4 40,00

04 Erosão 1 10,00

05 Banca 1 10,00

Total 10 100,00

Figura 4 – Tabela de funcionário por etapas

OP. Etapas Horas / Mês

01 Projeto 352

02 CNC 352

03 Convencional 704

04 Erosão 176

05 Banca 176

Total 1760

Figura 7 – Tabela capacidade produtiva

Figura 5 – Gráfico de percentual por colaborador

DEMANDA X ESTRUTURA

Figura 6 – Gráfico: Demanda x Estrutura

Figura 8 – Gráfico: Capacidade produtiva
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Simulação da deformação da câmara de injeção em arco para cima (efeito 
banana/ski) através do software “MAGMA” com 30 kgs de alumínio derra-

mado e furo da camara Ø 150 mm.

Ilustração da compensação da deformação em arco e do desalinhamento 
do grupo injetor e haste da máquina através do uso de pistão de injeção 

com sistema articulado.

Sistema Rótula WFischer (pat. reg.)

Utilize o QR Code 
para acessar o site



O sistema de injeção é basicamente composto de três partes 
(câmara, haste e pistão) e tem interferência de cada uma 
das partes na eficiência do conjunto.

Mesmo que duas partes estejam dentro dos parâmetros reco-
mendados poderão ser prejudicados pela terceira que comprome-
terá todo o conjunto.

Senão vejamos detalhes das partes.

CÂMARA DE INJEÇÃO
É o componente que acondiciona o alumínio líquido e direciona 
para a cavidade do molde. É no interior da câmara que se multipli-
ca a pressão de injeção para obter a qualidade da peça injetada.

O furo necessita ter precisão na confecção e paralelismo de 
0,00 a 0,02 mm para não haver emperramento parcial do pistão 
e injeção “pulsativa” e dar as condições ideais para injeção com 
auxílio de vácuo.

Deverão ser dadas condições para aproveitamento dos recursos 
da injetora através de um “ábaco” ideal de injeção e obter a peça que 
reflete a qualidade do furo da câmara e pistão de injeção.

A superfície do furo deverá ser brunida, “nunca” retificada, e 
nitretada com pós-oxidação, rugosidade Ra 0,2 a 0,4 µm.

As espessuras bem como as temperaturas também interfe-
rem na dilatação do furo e na deformação da câmara em arco 
para cima chamado de efeito “banana” ou efeito “ski” e que pode-
rão emperrar o pistão e originar a injeção “pulsativa”.

É muito importante salientar que quanto maior o volume 
de alumínio e temperatura, proporcionalmente mais severa é a 
condição de trabalho quanto à deformação e que é resultante do 
aquecimento parcial maior na parte inferior da câmara e sua con-
sequente dilatação desigual em relação a parte superior criando a 
deformação em arco para cima.

Alguns projetos utilizam furos axiais na parte inferior da 
câmara para auxiliar na regulagem da temperatura e reduzir a 
deformação em arco para cima (efeito banana/ski).

Estes furos poderão ajudar mas não resolvem a situação por 
completo principalmente em casos de grande volume de alumínio 
derramado visto o tempo disponível para corrigir a deformação 
ser de alguns segundos, compreendidos entre o derrame de alu-
mínio e o avanço do pistão para realizar a injeção.

Para esta condição de deformação da câmara em arco para 
cima (efeito banana/ski) foi desenvolvido um sistema articulado 
na extremidade da haste onde o pistão é rosqueado (Sistema 
Rótula e Pistão WFischer) (*)

HASTE DE INJEÇÃO
É uma das partes do conjunto de injeção que possue na extre-
midade o pistão “convencional” (rígido) de injeção e que poderá 
interferir no desempenho do conjunto em função de eventual 
desalinhamento desta mesma haste.

Este eventual desalinhamento da haste no sistema convencio-
nal também interfere com atrito no pistão “convencional” (rígido) 
e furo da câmara de injeção prejudicando a ambos.

O Sistema Rótula WFischer descrito anteriormente (*) possue 
várias funções e uma delas é a compensação do desalinhamento 
da haste através deste sistema onde é rosqueado o pistão.

PISTÃO DE INJEÇÃO
Com os descritivos acima é necessário algumas explicações.
O conjunto de injeção convencional com haste e pistão rígido, 
significa que não possue Sistema Rótula para compensar a 
deformação da câmara em arco para cima (efeito banana/ski) e 
não possue Sistema Rótula para compensar o desalinhamento 
da haste e significa também que não possue “pistão balanceado 
termicamente WFischer”.

Pistão balanceado termicamente significa que com o auxílio 
do Sistema Rótula é possível dimensionar o pistão para que a 
massa do mesmo possa ter regulada a temperatura com deter-
minada vazão e temperatura de água não ocorrendo deformação 
frontal descontrolada no diâmetro evitando o emperramento no 
furo da câmara.

Num outro descritivo, será tratado especificamente do pistão 
de injeção balanceado termicamente.

SISTEMA RÓTULA WFischer (pat. reg.)
Sistema desenvolvido para compensar o desalinhamento da 
haste e a deformação da câmara em arco para cima (efeito ba-
nana/ski) consequência do aquecimento parcial maior na parte 
inferior da câmara e sua dilatação desigual em relação a parte 
superior criando a deformação em arco para cima.

Com o porta pistão do Sistema Rótula é possível definir a 
parede frontal do pistão numa dimensão de segurança adequa-
da para regular a temperatura e consequente dilatação frontal 
evitando emperramento do pistão no furo da câmara.

O Sistema Rótula, pela favoráveis condições de trabalho 
permite o uso do pistão de aço ou cobre.

Algumas empresas que utilizam o Sistema Rótula:
•     AISIN
•     BORG WARNER
•     CIE CELAYA
•     HONDA AUTOMÓVEIS
•     KEIHIN
•     METALFINO
•     METALKRAFT
•     MOTO HONDA

O projeto que possui consistência e resistência mecânica 
para suportar altas pressões específicas de injeção é utilizado 
há vários anos em pistões desde Ø 60 mm até Ø 150 mm (30 
kgs de alumínio) para injeção de bloco de motor.

Mantenha contato conosco e iremos esclarecer dúvidas e 
lhes apresentar um anteprojeto para conhecimento e avaliação.

Sem o Sistema Rótula é improvável em trabalho corrigir a 
deformação da câmara e o desalihamento da haste bem como 
dimensionar com segurança a espessura ideal do pistão para ser 
balanceado termicamente.

Muito obrigado.

W. FISCHER TÉCNICA LTDA
31 anos transformando um nome em conceito.
Web: www.wfischer.com.br
Tel.: + 55 (47) 3027-1605
Joinville - SC - Brasil

SISTEMA RÓTULA
OTIMIZAÇÃO COM 

PARA PISTÕES DE INJEÇÃO DE ALUMÍNIO
Wilmar Fischer

WFischer
(pat. reg.)
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afinal o que 
pode ser 
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PIS e
COFINS,

POR HENRIQUE GOMES ALVES

OAB/SC 37.635

Henrique Gomes Alves
Advogado que atua na área tributária na 
Schramm Hofmann Advogados Associados

Nos anos de 2002 e 2003 foram 
instituídas as normas que 
trouxeram as regras aplicáveis 

aos sistemas não cumulativos do PIS 
(Lei n.º 10.637/02) e à COFINS (Lei n.º 
10.833/03). Com os seus adventos, uma 
das primeiras grandes discussões tra-
vadas pelos contribuintes com a Fisco 
dizia respeito ao conceito de insumo 
para fins de dedução de crédito, regra 
básica para a efetividade do regime. 

Isto porque as leis n.º 10.637/02 e 
10.833/03, embora tenham instituído a 
sistemática da não cumulatividade, não 
definem o que deva ser considerado 
insumo para efeito de PIS/COFINS.

De acordo com o art. 3º, II de ambas 
as legislações as pessoas jurídicas sujei-
tas ao regime não cumulativo podem 
descontar da base de cálculo do tributo 
créditos calculados em relação a “bens 
e serviços, utilizados como insumo na 
prestação de serviços e na produção ou 
fabricação de bens ou produtos desti-
nados à venda, inclusive combustíveis e 
lubrificantes (...)”.

A indicação do que deva ser consi-
derado insumo veio a ser estabelecida 

tão somente mediante a edição da 
Instrução Normativa n.º 404/2004 da 
Receita Federal, que teve como inspira-
ção o conceito de insumo destinado ao 
Produto sobre Produtos Industrializa-
dos, transmitindo-o para a sistemática 
utilizada para o PIS/COFINS. De acordo 
com a referida Instrução Normativa 
(art. 8º, I, “b” e art. 8º, § 4º), seriam 
insumos somente os bens utilizados ou 
consumidos no processo produtivo, ou 
seja, que tivessem “contato físico” com 
o bem em produção.

Ocorre que, tal conceito, muito si-
milar ao verificado na legislação do IPI, 
acabou por ignorar que a hipótese de 
incidência do PIS/COFINS não se dá com 
relação a industrialização de produtos, 
mas sim, com relação a receita obtida 
da comercialização destes produtos 
ou serviços. Ou seja, o conceito trazi-
do pela IN 404/2004 desconsidera a 
existência de uma atividade econômica 
com um todo e restringe as possibi-
lidades de tomada de créditos pelas 
empresas, desvirtuando o alcance legal 
das Leis n.º 10.637/02 e 10.833/03, que 
instituíram os regimes não cumulativos 
de PIS e COFINS.

Por consequência, esta “transposi-
ção conceitual” deu origem a inúmeras 
demandas administrativas e judiciais, 
nas quais os contribuintes pleiteavam 
a aplicação efetiva da não cumulativi-
dade que lhes foi constitucionalmente 
garantida.

Uma delas foi o Recurso Especial 
n.º 1.221.170/PR, julgado pelo Superior 
Tribunal de Justiça (STJ) no dia 22 de 
fevereiro de 2018, em sede de recurso 
repetitivo. O julgamento deste recur-
so teve início em setembro de 2015 e 
chegou ao fim após dois anos e meio de 
debates.

O entendimento adotado pelo STJ 
reconheceu a ilegalidade do conceito 
de insumo atribuído pelas Instruções 
Normativas 247/02 e 404/2004, ambas 
da Receita Federal do Brasil, fixando o 
entendimento de que “O conceito de insu-
mo deve ser aferido à luz dos critérios da 
essencialidade ou relevância, vale dizer, 
considerando-se a imprescindibilidade 
ou a importância de determinado item – 
bem ou serviço – para o desenvolvimento 
da atividade econômica desempenhadas 
pelo contribuinte.”
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Nos termos do voto-vista da minis-
tra Regina Helena, essencial é “o item 
do qual dependa, intrínseca e funda-
mentalmente, o produto ou o serviço, 
constituindo elemento estrutural e 
inseparável do processo produtivo ou 
da execução do serviço, ou, quando me-
nos, a sua falta lhes prive de qualidade, 
quantidade e/ou suficiência.”

Importante ressaltar aqui que o 
próprio Conselho Administrativo de 
Recursos Fiscais (CARF) já possuía en-
tendimento no sentido de utilizar-se do 
princípio da essencialidade para definir 
se determinado custo seria considerado 
insumo para fins de creditamento de 
PIS e COFINS (Citamos aqui o processo 
n.º 10925.000820/200716, acórdão 3402-
003.097 de 21.06.2016).

Considerando a regra então adotada 
pelo STJ, na prática, incumbirá ao juiz e/
ou à autoridade administrativa realizar 
a análise para convalidar a classificação 
apontada pelo contribuinte, tendo em 
vista que os processos produtivos são 
bastante distintos entre as empresas. 
Ou seja, caberá ao contribuinte compro-
var caso a caso quais bens/serviços se 
mostram essenciais ou relevantes nos 
seus processos produtivos.  

Certo é que com a decisão do STJ 
as empresas poderão acionar o judici-
ário para que obtenham uma resposta 
segura se determinado bem ou serviço 
utilizado em seus processos de produ-
ção podem ser considerados como in-
sumos. Ademais, poderão ser apurados 
os valores que a empresa teria direito 
de creditar, contudo, recolheu indevi-
damente, nos últimos 5 (cinco) anos, 
de modo a fundamentar requerimento 
judicial de restituição dos valores.

Maiores informações
E-mail ahofmann@sh.adv.br
Fone 47 3027 2848
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H á uma desconexão fundamental 
entre a riqueza de dados digitais 
disponíveis no mundo virtual e o 

mundo físico, real. Enquanto nossa Rea-
lidade é tridimensional, as informações 
que baseiam nossas decisões normal-

mente permanecem presos em páginas 
e telas bidimensionais. Esse abismo en-
tre os mundos real e digital limita nossa 
capacidade de aproveitar a torrente de 
informações e percepções produzidas 
por bilhões de produtos inteligentes 

conectados em todo o mundo.
A Realidade Aumentada, por de-

finição, é um conjunto de tecnologias 
que sobrepõe dados e imagens digitais 
no mundo físico, fechando a lacuna 
e liberando recursos inexplorados. 
Embora ainda seja uma novidade para 
muitos, a Realidade Aumentada já está 
pronta para uso, e quando aliada ao IoT 
impacta empresas de todos os setores. 
Nos próximos meses, isso transformará 
a forma como aprendemos, tomamos 
decisões e interagimos com o mun-
do físico. Também mudará como as 
empresas atendem os clientes, treinam 
funcionários, projetam e criam produ-
tos e gerenciam suas cadeias de valor e, 
em última análise, como competem.

A Realidade Aumentada se torna-
rá a nova interface entre humanos e 
máquinas, unindo os mundos digital 
e físico. Organizações pioneiras como 
Amazon, Facebook, General Electric, 

GUIA PRÁTICO 
DE APLICAÇÕES: 
IoT E REALIDADE 
AUMENTADA
POR MARCELO TADEU BURATTINI 
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Você certamente já ouviu falar de Internet das Coisas (IoT) e 
Realidade Aumentada (RA), também conhecida como Rea-
lidade Mista. Provavelmente já utilizou em experiências de 
jogos ou entretenimento. Mas, já imaginou como novas tecno-
logias podem ser usadas para trazer resultados práticos para 
a sua empresa, e o seu negócio? 



Clínica Mayo e a Marinha dos EUA, 
entre outros, já a usam, e percebem um 
grande impacto de qualidade e produ-
tividade.

CASOS DE USO
Embora muitas pessoas estejam fami-
liarizadas com aplicações de Realidade 
Aumentada (RA) para entretenimento, 
como os filtros do Snapchat e o jogo 
Pokémon Go, ela está sendo aplicada 
de maneiras muito mais interessantes 
no cenário industrial e de negócios. Por 
exemplo, ela pode gerar alertas de coli-
são (e outras informações) diretamente 
na linha de visão dos motoristas, e já 
estão disponíveis em dezenas de mo-
delos de carros. Wearables de RA para 
trabalhadores de fábrica sobrepõem 
instruções de montagem ou serviço, 
consumindo dados provenientes de pla-
taformas IoT e já estão funcionando em 
milhares de empresas. A RA está com-

pletando ou substituindo os manuais 
tradicionais e métodos de treinamento 
em um ritmo cada vez mais rápido.

Mais amplamente, a Realidade 
Aumentada quando aliada ao poder 
da Internet das Coisas (IoT) permite 
um novo paradigma de entrega de 
informações, que acreditamos que terá 
um profundo impacto sobre como os 
dados são estruturados, gerenciados e 
entregues na Internet. Embora a web 
tradicional tenha transformado como 
as informações são coletadas, transmiti-
das e acessadas, seu modelo de armaze-
namento e entrega de dados - páginas 
em telas planas - tem grandes limites: 
exige que as pessoas traduzam mental-
mente informações em 2D para uso em 
um mundo 3D. Isso nem sempre é fácil, 
e qualquer pessoa que tenha usado um 
manual para consertar uma copiadora 
de escritório sabe disso. A RA melhora a 
capacidade humana de absorver infor-
mações com rapidez e precisão, tomar 
decisões e executar as tarefas necessá-
rias com rapidez e eficiência.

O impacto do IoT com RA no de-
sempenho humano é ainda maior em 
ambientes industriais. Por exemplo, a 
Newport News Shipbuilding, que pro-
jeta e constrói porta-aviões da Marinha 
dos EUA, usa RA em seu processo de 
fabricação para inspecionar os navios. 
Historicamente, os engenheiros tinham 
que comparar constantemente a nave 
real com esquemas complexos em 2D. 
Mas com Realidade Aumentada, eles 
podem ver o desenho final sobreposto 
ao navio real, o que reduz o tempo de 
inspeção em 96% - de 36 horas para 
apenas 90 minutos. No geral, economias 
de tempo de 25% (ou mais) são típicas 
para tarefas de fabricação, produção e 
manutenção industrial.

LIBERE SEUS SUPER PODERES DE 
VISUALIZAÇÃO
As aplicações de RA fornecem uma 
espécie de visão de raio X, revelando 
características internas que seriam 
difíceis de ver de outra forma. Na em-
presa de dispositivos médicos AccuVein, 
por exemplo, a tecnologia RA converte 
a assinatura de calor das veias de um 
paciente em uma imagem sobreposta à 

pele, facilitando a localização das veias. 
Isso melhora drasticamente a taxa de 
sucesso de coleta de sangue e outros pro-
cedimentos vasculares. A RA mais do que 
triplica a probabilidade da agulha ser 
bem-sucedida já na primeira tentativa.

A Bosch Rexroth, fornecedora global 
de unidades de energia e controles 
para a indústria, usa uma visualização 
aprimorada de RA que, em conjunto 
com IoT, para demonstrar o design e as 
capacidades de sua unidade de ener-
gia hidráulica CytroPac, conectada e 
inteligente. O aplicativo de Realidade 
Aumentada permite que a visualização 
das representações da bomba, em 3D, 
numa visão em Raio X da unidade, 
com todas as diversas configurações de 
resfriamento.

TREINAMENTOS E MANUAIS DE 
INSTRUÇÃO
A RA já está redefinindo funções 
críticas de instrução e treinamento, 
melhorando muito a produtividade da 
força de trabalho. Instruções escritas 
para tarefas de montagem, por exem-
plo, são demoradas e difíceis de serem 
seguidas. Os vídeos instrutivos padrão 
não são interativos, e não podem se 
adaptar às necessidades individuais de 
aprendizado. O treinamento presencial 
é caro e exige que alunos e professores 
se encontrem, às vezes repetidamen-
te. E se o equipamento sobre o qual 
os alunos estão sendo instruídos não 
estiver disponível, eles podem precisar 
de treinamento extra para transferir o 
que aprenderam para um contexto do 
mundo real.

O IoT levanta os dados, e a RA ataca 
esses problemas, fornecendo orientação 
visual em tempo real, passo a passo, em 
tarefas como: montagem de produto, 
manutenções e operações de máquina. 
Representações esquemáticas bidimen-
sionais complicadas de um procedi-
mento em um manual, por exemplo, 
tornam-se hologramas 3D interativos 
que conduzem o usuário pelos proces-
sos necessários.

Na Boeing, por exemplo, o treina-
mento em RA teve impacto dramático 
na produtividade e na qualidade de 
procedimentos complexos de fabrica-
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ção de aeronaves. A Realidade Aumen-
tada foi usada para guiar os partici-
pantes pelos 50 passos necessários 
para montar uma determinada seção 
de asa do avião, envolvendo 30 partes. 
Com essa tecnologia os funcionários 
concluíram o trabalho em 35% menos 
tempo do que outros usando desenhos 
e documentação em 2D tradicionais. E 
o número de estagiários que realizou a 
operação corretamente na primeira vez 
aumentou em 90%.

REDUÇÃO DA NECESSIDADE DE 
VIAGENS E DESLOCAMENTOS
Dispositivos habilitados com IoT tam-
bém podem transmitir o que um usuá-
rio do site está vendo para um especia-
lista remoto, que pode responder com 
orientação imediata. Com efeito, isso 
coloca instantaneamente o especialista 
ao lado do usuário, independentemente 
do local. Essa capacidade não apenas 
melhora o desempenho geral, mas re-
duz substancialmente os custos - como 
descobriu a Lee Company, que vende 
e serviços de sistemas de construção. 
Utiliza RA para ajudar seus técnicos de 
campo com instalações e reparos. Ao 

reduzir o número de visitas repetidas, 
Lee economiza mais de US$ 500 por téc-
nico por mês em custos de mão-de-obra 
e viagens. A empresa calcula um retor-
no de US$ 20 em cada dólar investido 
nas soluções.

SEGURANÇA NO TRABALHO
O Departamento de Segurança Interna 
dos EUA está dando um passo adiante 
combinando instruções de RA para 
treinar o pessoal na resposta a situa-
ções de emergência, como explosões. 
Isso reduz custos em casos em que o 
treinamento em ambientes reais seria 
perigoso, arriscado. A multinacional de 
energia BP sobrepõe procedimentos de 
treinamento de RA que replicam con-
dições específicas de perfuração, como 
temperatura, pressão, topografia e cor-
rentes oceânicas, e instruem as equipes 
nas operações, ajudando a coordenar 
respostas de emergência a desastres 
sem altos custos ou riscos.

MANUFATURA
Na fabricação os processos geralmente 
são complexos, exigindo centenas ou 
até milhares de etapas, e os erros são 
caros. Como sabemos, o IoT e a RA po-
dem fornecer as informações certas no 
momento certo para os trabalhadores 
de fábrica nas linhas de montagem, re-
duzindo erros, aumentando a eficiência 
e melhorando a produtividade.

Nas fábricas, a Realidade Aumenta-
da também pode capturar informações 
de sistemas de automação e controle, 
sensores, Plataformas de IoT e sistemas 
de gerenciamento de ativos, além de 
tornar visíveis importantes dados de 
monitoramento e diagnóstico sobre 
cada máquina ou processo. Ver as 
informações, como a eficiência e as 
taxas de defeitos no contexto, ajuda os 
técnicos de manutenção a entender os 
problemas e viabiliza o conceito de ma-
nutenção preditiva, diminuindo muito 
custosas paradas e micro paradas.

LOGÍSTICA
Estima-se que as operações em estoques 
e almoxarifados sejam responsáveis 
por cerca de 20% de todos os custos 
logísticos, enquanto que as movimen-

tações representem outros 65% dos 
custos. Na maioria dos armazéns, os 
trabalhadores ainda realizam essa tare-
fa consultando uma lista de papéis para 
coletar e, em seguida, procurando-os. 
Esse método é lento e propenso a erros.

A gigante de logística DHL e um 
número crescente de outras empresas 
usam RA para aumentar a eficiência e 
precisão do processo. As instruções de 
IoT direcionam os trabalhadores para 
a localização de cada produto a ser pu-
xado e, em seguida, sugerem a melhor 
rota para o próximo produto. Na DHL, 
essa abordagem levou a menos erros, 
trabalhadores mais engajados e ganhos 
de produtividade de 25%. A Intel tam-
bém usa essas funcionalidades em seus 
estoques, alcançando uma redução de 
29% no tempo de separação, com taxas 
de erro caindo para próximo de zero.

MARKETING E VENDAS
A tecnologia está redefinindo o conceito 
de showrooms e demonstrações de pro-
dutos e transformando a experiência 
do cliente. Quando os clientes podem 
ver virtualmente como os produtos vão 
parecer, ou funcionar, em um ambiente 
real antes de comprá-los, eles têm ex-
pectativas mais precisas, mais confian-
ça em suas decisões de compra e maior 
satisfação com o produto. De passagem, 
a tecnologia pode até reduzir a necessi-
dade de lojas físicas e showrooms.

No e-commerce, aplicativos estão 
permitindo que compradores on-line 
façam o download de hologramas de 
produtos. A Wayfair e a IKEA oferecem 
bibliotecas com milhares de imagens e 
aplicativos de produtos 3D que as inte-
gram a uma sala real, permitindo que 
os clientes vejam como móveis e deco-
ração vão ficar em suas casas. A IKEA 
também usa seu aplicativo para coletar 
dados importantes sobre preferências 
de produtos em diferentes regiões.

SERVIÇOS PÓS-VENDA
Esta é uma função onde o IoT e a RE-
ALIDADE AUMENTADA mostram um 
enorme potencial no desbloqueio das 
capacidades de criação de valor de Pro-
dutos Conectados. A tecnologia auxilia 
os técnicos que atendem clientes em 
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campo da mesma forma que ajuda os 
trabalhadores nas fábricas: mostrando 
dados analíticos preditivos gerados pelo 
produto, apoiados por tecnologia IoT, 
orientando-os visualmente através de 
reparos em tempo real e conectando-
-os a especialistas remotos que podem 
ajudar a otimizar procedimentos. 
Por exemplo, um dashboard de IoT 
pode revelar a um técnico de campo 
que uma peça de máquina específica 
provavelmente falhará em um mês, por 
exemplo, permitindo que os responsá-
veis atuem em tempo hábil, resolvendo 
antecipadamente um problema iminen-
te para o cliente.

A Xerox utilizou tal tecnologia para 
conectar engenheiros de campo a espe-
cialistas, em vez de fornecer manuais 
de serviço e suporte por telefone. As 
taxas fixas pela primeira vez aumen-
taram 67% e a eficiência dos engenhei-
ros aumentou 20%. Enquanto isso, o 

tempo médio necessário para resolver 
problemas caiu em duas horas. Agora, a 
Xerox está usando Realidade Aumenta-
da para conectar especialistas técnicos 
remotos diretamente aos clientes. Isso 
aumentou em 76% o índice de proble-
mas técnicos que são resolvidos pelos 
próprios clientes, sem qualquer ajuda 
local, reduzindo os custos de viagens e 
deslocamentos para a Xerox e mini-
mizando o tempo de inatividade dos 
clientes. Não foi surpresa para a Xerox 
ver suas taxas de satisfação do cliente 
subirem para 95%.

CONCLUSÃO
A revolução digital está ocorrendo 
agora mesmo, diante de nossos olhos, 
com Realidade Aumentada, IoT e seus 
produtos e operações conectados. A 
boa assimilação desse ambiente de 
evolução desencadeia novos patamares 
de produtividade e liberando valor em 

toda a cadeia da economia. Cada vez 
mais, a restrição não é a falta de dados, 
mas sim o aproveitamento e posterior 
ação sobre eles - em outras palavras, 
a interface com os humanos. A RA, 
potencializada pelo IoT, está emergindo 
como a solução líder para este desafio, 
permitindo que pessoas e empresas 
aproveitem ao máximo a revolução 
digital e todos os benefícios que ela tem 
para oferecer.
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SIMULAÇÃO NUMÉRICA 
E INVESTIGAÇÃO 
EXPERIMENTAL 
DO PROCESSO DE 
ESTAMPAGEM A QUENTE 
EM CHAPAS DE
GRANDE ESPESSURA

As novas exigências de segurança 
veicular implementadas mun-
dialmente, tornaram inevitáveis 

a introdução de aços de alta resistên-
cia no meio industrial [1].  Esse fato, 
somado à necessidade de redução da 
massa dos veículos, fizeram da solução 
“reduzir espessura + aumentar resistên-
cia” das chapas um caminho sem volta 
[2]. Novas ligas de aço foram criadas 
para fazer frente aos novos desafios e 
várias já entraram para o mix padrão 
das indústrias automotivas. Dentre eles, 
os aços temperáveis representam uma 
situação bastante especifica devido à 
necessidade radical de adaptação ou 
provisão de meios necessários à pro-
dução. Equipamentos como prensas e 
ferramental precisam ser radicalmente 
modificados, além da necessidade de 
novos elementos como fornos, sistemas 
de refrigeração e manipulação [3]. 
Todos esses elementos devem funcionar 
em harmonia para que seja possível 
obter a geometria e as propriedades 
desejadas na peça final. Segundo Karba-

sian e Tekkaya [4], para ter sucesso é 
preciso reunir profundo conhecimento 
em todas os fenômenos envolvidos: 
térmicos, mecânicos, micro estruturais 
e tecnológicos.

No processo de estampagem a quen-
te direto a chapa de um material como 
a liga 22MnB5 é aque-
cida a temperatura em 
torno de 950 °C, ou até 
atingir completa auste-
nitização, e logo após 
é colocada em uma 
ferramenta refrigerada 
para conformação e 
têmpera praticamente 
simultâneos. Vantagens 
obtidas com o processo 
são: altíssima resis-
tência mecânica da peça final e baixo 
retorno elástico após o processo. A 
resistência mecânica da chapa salta de 
~340 MPa para até 1500 MPa, um fator 
de aproximadamente 4, o que vem ao 
encontro das necessidades do mercado 
atual [3].

O uso de elementos finitos para 
simular processos de estampagem 
a quente requer um modelamento 
preciso dos fenômenos térmicos que 
acontecem durante a conformação e o 
resfriamento. Considerando o fenôme-
no da transferência de calor do blank 
para uma ferramenta refrigerada pode-
mos afirmar que o calor dissipado pelo 
blank é igual ao calor absorvido pela 
ferramenta [5, 6, 7 e 8]. 

Dentro do contexto apresentado, 
o objetivo deste trabalho é levar à dis-
cussão alguns trabalhos desenvolvidos 
no departamento de P&D da Bruning 
Tecnometal com objetivo de dominar 
a técnica de fabricação por estampa-
gem a quente em chapas com 7,00mm 
de espessura da liga 22MnB5+Nb+Mo. 
Modelos analíticos, numéricos e expe-
rimental constituem a base do trabalho 
desenvolvido.

MATERIAIS E MÉTODOS

CARACTERIZAÇÃO DO MATERIAL
Neste estudo, o material utilizado 
foi o aço para trabalhos a quente 
22MnB5+Nb+Mo com 7,00 mm de espes-
sura, as dimensões do corpo de prova 
são conforme Figura 1 (dimensões em 
milímetros).

O aço ao boro 22MnB5 é muito utiliza-
do na indústria automotiva pelo seu 
elevado valor de limite de resistência. A 
composição química do material pode 
ser visualizada na Tabela 1.
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Figura 1 – Corpo de Prova de aço 22MnB5 +Nb+Mo



[11], o que permite que a exposição 
do aço não revestido ao ar atmosfé-
rico sob tais condições provoque sua 
imediata oxidação e descarbonetação, 
a qual é extremamente dura e promo-
ve o desgaste acelerado da matriz de 
estampagem [12]. Um excessivo tempo 
de transferência pode também permitir 
a ocorrência localizada de transforma-
ção da austenita em martensita durante 
a estampagem, conduzindo a uma 
descontinuidade no comportamento 
termomecânico do material e a localiza-
ção de deformações [8].

Dentro das variáveis do processo 
citadas acima, a Tabela 2 resume os 
parâmetros do processo empregados 
neste estudo.

FERRAMENTAL UTILIZADO NO PRO-
CESSO DE PRESSHARDENING
A Figura 2 apresenta de forma es-
quemática o ferramental projetado e 
fabricado para o processo de estampa-
gem a quente. A ferramenta consiste 
de uma matriz e punção com canais de 
refrigeração.

Para aquisição dos dados de tempe-
ratura foram utilizados 3 termopares 
do tipo K, sendo um termopar no corpo 
de prova da chapa, um no punção e ou-
tro na matriz. Os termopares possuem 
uma faixa de medição de temperatura 
que vai de 0°C até 1200°C, o recebimen-
to dos sinais dos termopares foi através 
de um condicionador de sinais e a leitu-
ra se deu pelo software Labview.  

Para a realização deste trabalho 
foi utilizado uma prensa hidráulica 
de 100T, modelo TM 100 do fabricante 
Nowak, um forno tipo mufla para altas 
temperaturas modelo 3436 do fabrican-
te Formitec, um refrigerador de água 
(chiller) modelo R134-a do fabricante 
Maqtermo. Detalhes do aparato utiliza-
do para o teste podem ser visualizados 
nas Figuras 3.

DEFINIÇÃO DOS
PARÂMETROS
É conhecido que para se 
evitar a formação bainítica 
e obter uma microestrutura 

100% martensítica que é o esperado 
do processo de estampagem a quente, 
a taxa de resfriamento deve ser no 
mínimo de 27°C/s [6, 9]. A taxa de res-
friamento pode ser acelerada usando 
um líquido de arrefecimento com uma 
baixa temperatura a fim de aumentar a 
diferença de temperatura entre o refri-
gerante e a ferramenta [10].

O tempo de transferência do blank 
do forno até a prensa deve ser reduzi-
do o máximo possível, pois as perdas 
de temperatura do blank podem ser 
superiores a várias dezenas de °C/s 
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Composição Química (Peso - %)

C Si Mn P S Cr Ni Mo Ti Nb Al B O N

0,2200 0,1700 1,1700 0,0080 0,0050 0,2500 <0,1 0,1600 0,0300 0,0470 0,0140 0,0021 0,0050 0,0057

Temperatura de 
Encharque

[°]

Tempo de 
Encharque

[min.]

Transferência 
CP para 

ferramenta

[s]

Vazão da 
água nos 

canais 

[l/min.]

Pressão de 
Contato

[MPa]

Temperatura 
Canais 

Refrigeração

[Esp.]

950 5 < 7 13 70 5

Tabela 1 – Composição química do aço 22MnB5 + Nb+Mo

Tabela 2 – Parâmetros do processo de Presshardening

Figura 2 – Desenho esquemático do ferramental 
utilizado.

Figura 3 – Detalhe do aparato utilizado nos testes.



Em uma produção em série, a 
temperatura do ferramental deve estar 
abaixo dos 200°C para que seja possí-
vel a fabricação de componentes com 
limite de resistência de aproximada-
mente 1500 MPa [13, 14]. A este fator foi 
definido como variáveis deste estudo 
a temperatura com que o fluido passa 
pelos canais de refrigeração e a pressão 
de contato.

SIMULAÇÃO NUMÉRICA 
COMPUTACIONAL 
O modelamento termomecânico é um 
método efetivo para a simulação da 
estampagem a quente, a interação entre 
a água de refrigeração e a matriz é 
igual ao coeficiente de transferência de 
calor na interface (IHTC – Interface heat 
transfer coeficient). A interface numé-
rica computacional baseada em malha, 
foi obtida através do software ANSYS.

O  modelo físico que representa as 
ferramentas e o corpo de prova está 
mostrado na Figura 4. Foram considera-
dos o punção, matriz, o corpo de prova, 
canais de água e o ar do meio circunvi-
zinho. O ar foi representado como mos-
trado na Figura 4, como um domínio 
de dimensões 350 mm x 275 mm x 307 
mm, fazendo interface com os domínios 
sólidos do modelo. A interface entre o 
ar e os canais de água foi considerada 
adiabática. A temperatura ambiente do 
ar foi considerada 25 °C.

As amostras apresentaram, logo após 
o ensaio, uma camada fina e dura de 
óxido resultante da descarbonetação da 
superfície a elevadas temperaturas. Isto 
se deve à inexistência de revestimento 
de proteção das amostras ensaiadas.

EVOLUÇÃO DA TEMPERATURA

PERFIS DE TEMPERATURA E 
TAXA DE RESFRIAMENTO
Os dados de temperatura adquiridos 
pelo sistema de aquisição de dados são 
plotados como perfis de temperatura 
do blank, matriz e punção em relação 
ao tempo de resfriamento. O cálculo 
da taxa de resfriamento foi realizado 
subtraindo o valor de temperatura do 
momento em que o corpo de prova 
foi posicionado sobre a matriz pela 

temperatura de início de formação da 
martensita (T=430°C) [14]. O valor da 
subtração foi dividido pelo tempo (em 
segundos) nesse intervalo. Desta forma, 
a velocidade de resfriamento deve 
ser no mínimo 27°C/s. Está velocidade 
crítica de resfriamento permite obter 
uma microestrutura final inteiramente 
martensítica. Os perfis de temperatura 
e a taxa de resfriamento obtidos nos 
ensaios são apresentados na Figura 6.

Como pode ser observado na Figura 
6, a taxa de resfriamento está acima 
dos 27°C/s. Assim, podemos predizer 
que para a velocidade de resfriamento 
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A simulação termomecânica aumenta 
consideravelmente a complexidade do 
modelo. Além dos parâmetros que são 
necessários para a simulação do processo 
convencional de estampagem, diversos 
outros parâmetros de processo, contato 
e materiais precisam ser adicionalmen-
te considerados. Consequentemente, 
um modelo realístico para a simulação 
simultânea de estampagem e resfriamen-
to deve considerar as interações entre os 
processos mecânicos e térmicos [15].

RESULTADOS

INSPEÇÃO VISUAL
Após a realização dos ensaios, as super-
fícies das amostras foram inspeciona-
das visualmente. As mesmas podem ser 
visualizadas na Figura 5.

Figura 4  – Modelo físico do punção, peça, matriz circundando por ar (esquerda) detalhe da malha da 
simulação (direita).

Figura 5  – Vista de topo das superfícies dos corpos de prova 
após processo de presshardening



AVALIAÇÃO SIMULAÇÃO 
NUMÉRICA COMPUTACIONAL
Os resultados da simulação numérica 
são apresentados em forma de gráficos. 
No punção foram avaliados três pontos, 
sendo 1 ponto na superfície, 1 ponto 
localizado a 2 mm de distância da su-
perfície e o terceiro ponto a 2mm da su-
perfície. No corpo de prova o ponto está 
localizado a meia espessura (3,5mm) 
e na matriz encontra-se a 2 mm da su-
perfície. A Figura 9 apresenta os pontos 
analisados, sendo todos localizados no 
eixo central do conjunto.

tados nas Figuras 7 e 8.
Como pode ser visualizado nas 

Figuras 7 e 8, as amostras apresentaram 
uma microestrutura 
refinada e composta 
por martensita de 
um aço submetido 
à estampagem a 
quente, mais a têm-
pera, uma vez que 
os grãos aparecem 
distorcidos, sendo 
difícil a identifica-
ção dos contornos 
de grão. Não foi 
observado diferen-
ça microestrutural 
entre as regiões do 

centro das amostras e àquelas próxi-
mas ao punção e matriz. A superfície 
externa, tanto junto à matriz como 
junto ao punção apresentaram uma 
camada descarbonetada variando entre 
80 e 100 µm.

superior a 27°C/s, como é o caso deste 
estudo, a microestrutura final será com-
posta essencialmente por martensita. 

Segundo Souza [8] se o processo não 
tiver capacidade para impor uma baixa 
temperatura de resfriamento da água 
nos canais de refrigeração, é plausível 
aumentar a pressão de contato para 
que se possa ter a mesma taxa de res-
friamento.  

Novamente podemos afirmar que a 
taxa de resfriamento é mais acentuada 
com pressões maiores. Deste modo, 
pode-se concluir que, se o processo 
não tiver capacidade para impor uma 
baixa temperatura de resfriamento da 
água da matriz, é plausível aumentar 
a pressão de contato para que se possa 
ter a mesma taxa de resfriamento, ou 
vice-versa.

AVALIAÇÃO MICROESTRUTURAL
Para as análises metalográficas dos cor-
pos de prova foi utilizado um micros-
cópio ótico marca Leica, modelo DM 
2700M. Os corpos de prova foram em-
butidos em resina termofixa, lixamento 
e polimento. Para revelar a microestru-
tura foi realizado ataque com reativo 
nital 4%. Para o ciclo de austenitização 
que os corpos de prova foram subme-
tidos de 950°C e 5 minutos, buscou-se 
obter uma microestrutura completa-
mente austenítica e, consequentemen-
te, uma microestrutura final composta 
majoritariamente por martensita.  Os 
resultados destas análises são apresen-
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Figura 6  – Perfil de temperatura e taxa de resfriamento

Figura 7  – Micrografias em MO detalhando microestrutura observada na região do punção. À esquerda 
junto à superfície.

Figura 8  – Micrografias em MO detalhando microestrutura observada na 
região da matriz. À esquerda junto à superfície.

Figura 9  – Desenho esquemático da localização 
dos pontos para avaliação da temperatura.



O perfil de temperatura e a taxa de res-
friamento são apresentados na Figura 10.

A Figura 10 ilustra a evolução da 
temperatura do blank e no interior da 
matriz e punção com os parâmetros 
obtidos no processo de calibração do 
modelo experimental de transferência 
de calor, onde observa-se que as curvas 
obtidas na simulação decrescem da 
mesma forma que as curvas do modelo 
experimental, o que de fato descrevem 
corretamente a evolução da temperatu-
ra experimental para todo o tempo de 
análise, particularmente para a região 
de maior interesse que é o início da 
transformação martensítica (~ 430°C).

CONCLUSÕES
Neste presente estudo, chapas de 
aço 22MnB5+Nb+Mo com 7,00mm de 
espessura foram testadas no processo 
de estampagem a quente. Análise e 
comparação do comportamento tér-
mico, simulação e microestrutura das 
amostras ensaiadas, possibilitaram as 
seguintes conclusões:

• Comprovou-se pela análise me-
talográfica que a microestrutura 
martensítica foi obtida de forma 
homogênea, não havendo diferença 
entre a região do corpo de prova em 
contato com o punção e matriz.

• Através de um adequado projeto da 
ferramenta de conformação, mais 
especificamente dos dutos de refri-

concluiu-se que os resultados são 
similares, mostrando que a simula-
ção é capaz de prever corretamen-
te o comportamento do material 
durante a operação de estampagem 
a quente.

• Por fim, a falta de revestimento em 
chapas de grande espessura nos 
aços conformados a quente é um 
ponto de atenção, pois acarreta na 
oxidação da superfície do blank, 
causando um desgaste prematuro 
do ferramental.
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geração de água e a temperatura da 
água, podemos predizer a cinética 
de transformação de fases, uma vez 
que pela literatura sabemos que a 
velocidade de resfriamento deve ser 
no mínimo de 27°C/s, esta velocida-
de crítica de resfriamento permite 
obter uma microestrutura final 
inteiramente martensítica.

• A validação numérica do modelo de 
elementos finitos do processo de es-
tampagem a quente foi apresentada, 
através da comparação dos resulta-
dos da simulação com resultados ex-
perimentais, corpos de prova do aço 
22MnB5+Nb+Mo foram ensaiados e 
os dados obtidos foram comparados 
com os resultados numéricos, onde 

Figura 10  – Perfil de 
temperatura e taxa de 
resfriamento
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A análise das empresas do setor 
metal mecânico permite identifi-
car uma série de características 

muito particulares sendo que, uma delas, 
é a fabricação de itens de elevado valor 
agregado, feitos por encomenda e – quase 
sempre – com alto rigor de nível técnico. 
Em uma parte dos casos, a precisão pode-
rá ser exigida na escala de milésimos.

Se este elevado nível de atenção 
aos detalhes se demonstra positivo, na 
medida em que tira do caminho aqueles 
que estão brincando de ser empresários; 
ele (nível de atenção) se vira contra a 
empresa no momento de elaborar os 
orçamentos, pois cada projeto exigirá a 
revisão cuidadosa de seus pormenores.

Neste ponto, falhas nas estimativas 
das horas e materiais se convertem em 
um risco que não pode ser ignorado. 
A rigor, há uma regra de mercado que 
afirma o seguinte: “quanto maior o risco, 
maior deverá ser o ganho”, porém isto 
não está presente em todas as negocia-
ções com os clientes.

Ainda que o vendedor possua, em seu 

favor, o argumento da experiência e ga-
rantia de entrega (o que é muito impor-
tante), da tecnologia construtiva e da difi-
culdade do projeto, ainda permanecerão 
diferenças entre o preço expectativa¹ 
e o preço de mercado². De toda forma, 
independentemente dos debates sobre 
os preços que são justos, o valor que foi 
negociado com o cliente – para um pro-
jeto – deverá ser capaz de gerar riquezas 
(lucros) e este precisará ser controlado. 
Suponha o caso do orçamento a seguir.

No exemplo da tabela, um orçamento 
que tenha sido fechado no valor de R$ 
289 mil, terá de ser capaz de pagar seus 
tributos, simulados em 10%, no exemplo, 
e gerar uma margem de lucro, fixada em 
20%. Estes elementos, tributos e mar-
gem de lucro, foram considerados como 
a riqueza gerada no projeto. Deve-se 
registrar que outros pontos podem ser 
adicionados à riqueza que o preço deverá 
gerar, porém, estes não foram inclusos 
neste exemplo.

SUA EMPRESA GERA 
RIQUEZA: COMO 
VOCÊ A CONTROLA?

Este artigo abordará a necessidade de se controlar as rique-
zas que são geradas na fabricação de itens por encomenda, 
que não possuem relação direta com as liberações financei-
ras ocorridas no curso do projeto, bem como, buscará apre-
sentar um modelo que permita a mensuração dos resulta-
dos obtidos nos projetos e/ou nos meses de operação.

POR ANDERSON DE SOUZA
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Item Qtidade Custo Ch³ Preço Riqueza

Materiais 1 20 150.000 214.286 64.286

Materiais 2 175 32.500 46.429 13.929

Máquina 1 40 4.800 120 6.857 2.057

Máquina 2 50 8.000 160 11.429 3.429

Máquina 3 10 900 90 1.286 386

Bancada 35 2.975 85 4.250 1.275

Serviços Externos 3 3.450 4.929 1.479

Total 202.625 289.464 86.839

Tabela 1 – Orçamento de Projeto (Exemplo)

¹O preço que foi formado pela empresa, por um processo estruturado de formação de preços, ou ainda, em função do desejo de fechamento de uma negociação atrativa.
²O valor que é dado pelas relações de oferta e procura. Neste caso, quanto maior a oferta de serviços, no setor metal mecânico, invariavelmente menor serão os preços médios praticados.
³Custo-hora do processo, considerando mão de obra, equipamento e infra-estrutura, proporcional. O preço de mercado, cobrado pelas horas de cada máquina, em nada interferem no custo 
interno da empresa.



Além disto, é necessário que sejam 
analisados os seguintes aspectos: (1) 
os avanços das horas de produção não 
refletem, necessariamente, as liberações 
financeiras feitas pelo cliente; (2) um pro-
jeto que já tenha 40% de seus custos4 re-
alizados, por exemplo, pode não ter tido 
nenhuma liberação financeira, e (3) há 
situações em que, num mês, podem não 
ocorrer faturamentos ou recebimentos 
do cliente e, ainda assim, os processos de 
produção poderão seguir normalmente. 
Tais elementos, podem ser sintetizados 
no fluxo a seguir.

No fluxo anterior, o M01 e M02, se refe-
rem aos meses 1 e 2 do processo produtivo. 
Os itens D01, D02 e demais, se referem ao 
dia do processo produtivo. Pode-se consta-
tar, na análise da imagem, que apenas os 
processos da máquina 1 ocorreram no mês 
1 e, os demais processos, são finalizados no 
mês 2 de produção. Ocorre que, no exem-
plo, este projeto não será faturado no mês 
2, em função de atrasos no processo de Try-
-Out. Neste ponto, poderão surgir dúvidas 
quanto ao modelo de avaliação da riqueza 
que foi gerada, especialmente, por conta da 
falta de faturamento nos dois meses.

Para que isto seja possível, pode-se 
utilizar um conceito da área de custos – a 
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Figura 1 – Fluxo de um processo sob encomenda

Figura 2 – Fluxo do processo industrial, do produto fabricado por encomenda

apropriação dos gastos, nas ordens de 
produção. De forma geral, este conceito se 
refere à inclusão, gradativa, numa ordem de 
produção de um projeto, dos gastos que vão 
ocorrendo, gradativamente, na construção 
do produto. Isto se aplica, tanto às horas das 
máquinas e bancada, como às compras dos 
materiais necessários ao projeto (se itens 
comercias5 ou específicos do projeto).

No nosso exemplo, da tabela abaixo, 
esse conceito foi utilizado tanto para os cus-
tos como para as receitas e – para facilitar 
a demonstração matemática – o total de 
custos e de receitas foi dividido pelo total 
de dias, em que o equipamento ou serviço 
foi utilizado (houve arredondamento).

Tabela 2 – Distribuição dos Custos, Receitas e Riqueza, por data.

Na avaliação da imagem anterior, 
fica evidente que há um processo de 
produção e que, se avaliarmos as infor-
mações da tabela 1, pode-se constatar 
que isto ocorreria nas máquinas 1, 2 e 3, 
que haveriam serviços externos (como 
tratamento térmico e polimento) e que o 
projeto seria finalizado na bancada. 

Para continuar na análise da forma em 
que ocorre a geração de riqueza, propõe-se 
um fluxo de datas, conforme a seguir.



É importante ressaltar, por outro lado, 
que as receitas não possuem exatamente o 
mesmo comportamento dos custos, embo-
ra possam ser rateados por data. Quando 
se analisam os gastos para construção dos 
moldes, é fundamental ponderar que estes 
podem crescer, acima do que estava previsto 
no orçamento – mencionado na tabela 1. 
A rigor os custos ocorrem até a conclusão 
do projeto. As receitas, por outro lado, se 
limitam ao valor negociado com o cliente, ou 
seja, dificilmente podem ser aumentadas. 

Assim, se os valores da tabela 2 fossem 
resumidos em uma nova tabela – que 
eliminasse os efeitos dos dias e meses, seria 
possível obter os resultados abaixo.

Ao se analisar a tabela anterior, 
constate-se que as horas foram executados 
dentro dos limites previstos no orçamento 
da tabela 1. Caso ocorra, num projeto, 
horas executadas acima do previsto, estas 
terão de ser deduzidas da riqueza inicial-
mente prevista na fase de negociação do 
projeto. Como observação complementar 
é necessário considerar que, com muita 
frequência, têm-se mais de um projeto 
em execução, durante um mês, em uma 
empresa metal mecânica. Por conta disto, 
o modelo proposto precisaria ser adotado 

em todas as ordens de produção.
Diante dos elementos expostos, 

entende-se que sejam necessários alguns 
comentários complementares:

• A adoção deste modelo permitiria, 
por exemplo, somar a receita orçada e 
executada, durante um mês, de todos 
os projetos em andamento. Assim, 
seria possível avaliar a geração de 
riquezas potencial, independentemen-
te de haver eventos financeiros ou de 
faturamento.

• Como as máquinas normalmente são 
distribuídas em células produtivas, 
torna-se possível avaliar as receitas – 

orçadas e reais – de cada área. Se um 
departamento raramente gera receitas 
compatíveis com as expectativas dos 
gestores, possivelmente ações de corre-
ção se tornarão necessárias.

• Com os volumes mensais das receitas 
e riquezas sendo monitorados, pode-se 
iniciar estudos do ponto de equilíbrio – 
aqui vinculado à ocupação da capaci-
dade produtiva e, depois disto, analisar 
se os fluxos de caixa – de cada projeto 
– estão se comportando de forma 
sustentável.

Cabe mencionar, por fim, que há outros 
elementos que precisam ser considerados 
em relação à gestão financeira e econô-
mica. Um deles se refere ao ponto de que, 
mesmo se tratando de empresas do setor 
metal mecânico, ainda há características pró-
prias em cada negócio e isto pode favorecer 
ou limitar as propostas deste artigo. 

Nossa defesa é de que um acompanha-
mento cuidadoso, das riquezas geradas 
mensalmente – poderá auxiliar na gestão, 
especialmente em relação à análise do 
fluxo de caixa e da avaliação econômica da 
organização. Entende-se, por fim, que este 
modelo poderá ser realizado em planilhas 
de Excel, embora o ideal é que ele ocorra 
diretamente em um sistema informatizado 
– se apoiando nos apontamentos de horas e 
serviços externos.

Recomendamos, por fim, que sejam 
adotados este (ou outros) mecanismos de 
mensuração das riquezas geradas pela em-
presa e que isto a direcione para a melhor 
utilização de seus recursos e proporcione 
– de alguma maneira – a continuidade dos 
negócios do empreendimento, de forma 
sustentável.
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Item Custos Receitas Riqueza

M01 6.400 9.143 2.743 

     T. Máquina 1 4.800 6.857 2.057 

     T. Máquina 2 1.600 2.286 686 

     T. Serv. Externo    

     T. Máquina 3    

     T. Bancada    

M02 13.725 19.607 5.882 

     T. Máquina 1    

     T. Máquina 2 6.400 9.143 2.743 

     T. Serv. Externo 3.450 4.929 1.479 

     T. Máquina 3 900 1.286 386 

     T. Bancada 2.975 4.250 1.275 

Total T. Máquina 1 4.800 6.857 2.057 

Total T. Máquina 2 8.000 11.429 3.429 

Total T. Serv. Externo 3.450 4.929 1.479 

Total T. Máquina 3 900 1.286 386 

Total T. Bancada 2.975 4.250 1.275 

Total Geral 20.125 28.750 8.625 

Tabela 3 – Resumo dos Custos, Receitas e Riqueza, por Mês e Equipamento
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izado em Controladoria e Finanças, além da área de Consul-
toria. Possui cerca de 20 anos de experiência nas áreas de 
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destes anos à análise dos resultados econômicos e financeiros 
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fundação da BaseOM Organizações e Métodos, onde atua 
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4Os gastos ocorridos na fase industrial, são denominados 
custos.  Os gastos da fase administrativa são tratados como 
despesas.
5São materiais necessários ao projeto e que podem ser 
adquiridos sem extremo rigor técnico, como: parafusos, 
arruelas, olhais, pinos e molas, engates rápidos e outros.
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N  egociamos o tempo todo nas mais 
diversas situações, no entanto, 
este processo tem se acelerado em 

razão de vivermos em ambientes cada 
vez mais relacionais, dinâmicos e com-
petitivos, o que exige novos aprendiza-
dos na arte de negociar. 

Ambientes competitivos, em geral, 
não são muito equânimes e coerentes 
e, embora você seja um exímio negocia-
dor, o seu sucesso não dependerá uni-
camente de algumas habilidades, pois 
variáveis contextuais poderão dificultar 

determinado objetivo. 
A ética, quase sempre, é fragiliza-

da quando o ambiente é altamente 
competitivo e isto tem ligação direta 
com a negociação. Grandes corpo-
rações detêm poderes que podem 
desestabilizar o chamado processo 
“ganha a ganha”  e trazer prejuízos às 
empresas menores ou pouco competi-
tivas neste sentido. 

Este cenário faz com que organi-
zações dos mais diversos segmentos 
sucumbam em razão de negociações 

que trazem prejuízos. O outro lado 
pode ter forças extraordinárias que 
dificultam um senso relativo. Há 
um discurso social e algumas vezes 
enganoso de busca pela convergên-
cia de interesses, mas a realidade é 
outra, observamos inúmeras situações 
divergentes impostas por um mercado 
ameaçador. 

Frases de efeito e utopias extra-
vagantes acompanham o dia a dia 
organizacional e isto também aconte-
ce de forma impactante no processo 
negocial. Difícil de compreender mes-
mo é a fraca percepção em relação à 
realidade das coisas. Toda esta celeuma 
observada em nosso ambiente dificulta 
nossa competitividade e nos cega em 
relação a determinados fatores.    

Embora tenhamos uma realidade 
bastante diferente dos discursos utó-
picos, vamos a algumas análises em 
relação à negociação.  Elas não dei-
xam de ser importantes, no entanto, 
precisamos aprender a ver as entreli-
nhas deste emaranhado competitivo e 
altamente complexo.

Abordarei neste artigo situações 
pouco discutidas, no entanto, de grande 
valor para as pessoas que precisam co-
nhecer um pouco mais sobre negociação. 

O OUTRO LADO DA 
NEGOCIAÇÃO

POR PEDRO LUIZ PEREIRA 
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Um bom negociador tem alta 
capacidade de percepção em relação 
ao comportamento alheio



QUESTÕES EMOCIONAIS 
“Descobrimos mais sobre a mente 
humana nos últimos cinco anos, do 
que nos cinco mil anos anteriores de 
história da humanidade”. Esta frase é 
de Steve Pinker, professor de Neuro-
ciência de Harvard e autor do livro 
“Como a Mente Funciona”. É uma fra-
se de grande impacto e nos faz refletir 
sobre todas as nuances da vida, tanto 
social, como também organizacional. 

A neurociência tem trazido ques-
tionamentos em relação a verdades 
até então consideradas absolutas. As 
descobertas são variadas e algumas 
desalentadoras. Algumas delas são 
altamente impactantes, ao afirmar 
que grande parte do que somos é 
genético e que determinadas compe-
tências como criatividade, capacidade 
de liderança, resiliência, extroversão, 
entre outras, são estruturais e não são 
desenvolvidas porque simplesmente 
queremos, ou ainda, podem ser mais 
desafiadoras do que imaginávamos 
até então.     

O mesmo fenômeno acontece em 
relação às competências necessárias 
para negociar. Algumas pessoas têm 
naturalmente uma facilidade maior 
para isto, outras nem tanto. Cabe 
àqueles que não as possuem, buscar 
ajuda de profissionais mais orientados 
para o exercício desta função. Neste 
ínterim vale lembrar a frase de Steve 
Jobs: “Foque naquilo que você é bom e 
delegue o resto”. 

PERCEPÇÃO 
Um bom negociador tem uma alta 
capacidade de percepção em relação 
ao comportamento alheio. Observa 
sinais subliminares de satisfação em 
relação a determinada oferta e fica 
atento aos mínimos detalhes compor-
tamentais. Henrik Fexeus aborda o 
tema em seu livro “Como Interpretar 
Gestos e Influenciar Pessoas, Sem Que 
Elas Percebam.  

A negociação é um fator crítico de 
sucesso e embora pareça uma ativida-
de baseada em técnicas, ela depende 
substancialmente de aspectos socio-
emocionais como comunicação não 
verbal, linguagem corporal, comuni-

cação subliminar, influência psicoló-
gica e inteligência emocional. 

VISÃO ROMANCEADA 
Assim como temos uma visão roman-
ceada sobre liderança, capacidade de 
criatividade, resiliência, controle emo-
cional e tantas outras competências, 
também temos a mesma percepção em 
relação à capacidade para negociar. 
Como exemplo, em geral, pessoas que 
são líderes, além de comportamentos 
positivos possuem também característi-
cas como egoísmo, vaidade, dificuldade 
para ouvir, centralização e inúmeros 
outros comportamentos que nada tem a 
ver com o que ouvimos e lemos por aí.  

Não sei por que insistimos em não 
ver a verdade do jeito que ela é. Livros 
e mais livros são escritos e abordam a 
liderança como se fosse um romance 
água com açúcar. Uma frase chavão 
que permeia o mundo organizacional é 
de que o líder precisa ser um exemplo. 
A realidade é outra em inúmeras situa-
ções. Não por acaso, os liderados vivem 
reclamando do comportamento de seus 
líderes e muitos trocam de empresas 
exatamente porque não aguentam mais 
conviver com pessoas tão complicadas. 

No processo de negociação perce-
bemos situação semelhante. Romance-
amos e simplificamos esta atividade e 
propagamos aos quatro ventos que o 
objetivo final do ato de negociar é uma 
situação “ganha a ganha”. Em relação a 
isto cabem algumas perguntas simples: 
“No mundo hipercompetitivo, algu-
mas grandes corporações realmente 
vivenciam esta prática? Você tem uma 
sensação de tranquilidade quando vai 
negociar ou vai preparado para um 
processo altamente estressante, que 
mais parece uma guerra, dada a medi-
ção incessante de forças?  Há interesses 
reais da outra parte na sua próspera 
sobrevivência ou você tem a sensação 
de que se não cuidar estará ameaçando 
o seu negócio?”

Obviamente não posso deixar de 
comentar aqui que sempre existem 
exceções.  No entanto, um ambiente de 
alta competição aflora nossos instintos 
primários e eles não são tão bonzi-
nhos assim. Um autor que aborda este 

tema com grande primazia é Richard 
Dawkins, em seu livro “O Gene Egoísta”. 
De início, para aprendermos um pouco 
mais sobre negociação, precisamos 
primeiro saber mais sobre o compor-
tamento do ser humano, pois é com ele 
que negociamos o tempo todo.  

COMUNICAÇÃO NÃO VERBAL 
Nossa pupila se dilata quando estamos 
satisfeitos ou algo nos faz feliz. No pro-
cesso de negociação, ao ouvirmos uma 
oferta positiva e que venha ao encontro 
de nossas expectativas, nossos olhos irão 
nos entregar. Os orientais ficam total-
mente atentos e conseguem perceber isto 
com grande facilidade, motivo pelo qual 
são considerados hábeis negociadores.   

É salutar esclarecer que as infor-
mações subliminares são captadas 
pelo nosso inconsciente na maioria 
das situações. Nosso corpo reage 
positivamente aquilo que gostamos. É 
muito fácil perceber o nível de adesão 
e concordância simplesmente olhando 
para o movimento do corpo da pessoa 
com quem estamos negociando. Cruzar 
os braços no momento de uma oferta 
demonstra discordância. Outras ma-
neiras de comportamento como gestos 
faciais e determinadas formas de olhar 
também trazem uma carga incrível de 
comunicação subliminar. 

Podemos aprender sobre isto, no en-
tanto, determinadas pessoas possuem 
naturalmente o dom de perceber gestos 
não verbais. Em geral, os seres relacio-
nais, aqueles que possuem um perfil 
mais orientado aos aspectos humanos 
do que técnicos, têm naturalmente uma 
capacidade maior para descobrir o que 
se passa na cabeça das outras pessoas. 
Os gestos revelam. 

PROXÊMICA 
O termo proxêmica – proxemics, em 
inglês, foi criado em 1963 pelo inglês 
Edward. T. Hall – Antrópologo. É o 
estudo das distâncias físicas que as 
pessoas estabelecem espontaneamente 
no convívio social. 

Assim como outras criaturas, o ser 
humano tem necessidade instintiva 
de demarcar seu território. Desenvol-
vemos objetos e formas de marcação 
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de território, e mantamos este espaço 
dividido, cercado, marcado. Invadir é 
sempre um ato de agressão.

Na negociação é preciso ficar atento 
ao espaço que a outra pessoa nos 
concede. Se nos aproximamos ou nos 
distanciamos demais, podemos prejudi-
car o relacionamento e a comunicação 
com o outro. 

Observe atentamenta as reações e 
se afaste quando perceber qualquer 
desconforto na aproximação. Se hou-
ver oportunidades e perceber que isto 
é favorável, chegue um pouco mais 
perto. Cuide sempre para não ser 
inconveniente. 

Fique atento ainda aos aspectos 
culturais. Os latinos aceitam contatos 
mais próximos, já os alemães e ingleses 
gostam de um pouco de distância e por 
este motivo, esticam mais os braços ao 
cumprimentar. Japoneses, coreanos e 
outros povos orientais não gostam de 
toques e preferem uma breve incli-
nação com o corpo. Poderíamos citar 
ainda outros cuidados que podem ser 
observados no livro “O Macaco Nú”, de 
Desmod Morris.    

MESA REDONDA 
“Quem senta na ponta da mesa, paga 
a conta”. Pessoas que detêm o poder 
em encontros sociais ou empresariais, 
sentam-se na ponta da mesa, sempre de 

costas para a parede e nunca de cos-
tas para a porta de entrada.  As mesas 
retangulares possuem uma posição 
privilegiada que denota poder e por este 
motivo, devem ser evitadas nos processos 
de negociação. 

Quando o rei Arthur criou a távola re-
donda, seu objetivo era demonstrar igual-
dade entre todos os presentes. O rei e os 
cavaleiros tinham o mesmo valor.  Por 
este motivo, procure sempre negociar em 
mesas redondas que dão uma conotação 
de igualdade de forças. 

OLHAR 
Uma das formas de demonstração de 
poder entre a raça humana e muitos 
outros mamíferos é a força do olhar. 
Pessoas mais humildes olham menos 
para aqueles que são mais fortes. Arro-
gantes possuem um olhar alto e aqueles 
extremamente inseguros evitam ao 
máximo um olhar mais direto. Ao nego-
ciar com outra pessoa, cuide para não 
demonstrar sinais de vaidade, orgulho 
excessivo e confiança em demasia e 
também de insegurança. Um olhar 
inadequado pode acabar com suas 
vantagens competitivas numa mesa de 
negociação. 

Não fixe seu olhar no olho de outra 
pessoa por muito tempo. Ao contrá-
rio do que muitos alardeiam, olhar 
fixamente é próprio de quem desafia. 

Fixe seu olhar no olho de quem está a 
sua frente por alguns segundos e em 
seguida observe outras partes do rosto 
ou o espaço ao redor. Cuide para que 
haja uma sintonia de olhares. 

MÃOS
O aperto de mão é uma das formas 
de toque própria dos seres huma-
nos. Temos apertos demasiadamente 
exagerados que podem demonstrar 
falsidade; possessivos, que forçam a 
outra pessoa a lhe mostrar a palma da 
mão; indiferentes, que não são segui-
dos de um olho a olho de dois a três 
segundos e aqueles considerados mais 
verdadeiros e positivos. 

O cumprimento é um abraço de 
mãos. Nem tão violento, nem tão 
frágil, mas sim, na medida certa. 
Lembre-se disto quando encontrar a 
pessoa com quem você vai negociar. 
Mostre segurança, verdade e amabi-
lidade num simples e firme aperto de 
mão. Agindo desta forma, você já deu 
um bom primeiro passo.  

As mãos também comunicam sen-
sualidade, força, proteção, submissão 
e franqueza. Perceba os movimentos 
das mãos dos grandes líderes. Veja 
a grande força comunicativa que 
demonstram e utilize este recurso 
para atuar positivamente em uma 
negociação. 

COMUNICAÇÃO MOTRIZ 
Pessoas felizes se movimentam mais, 
falam mais alto, são mais entusiastas 
e permitem uma comunicação mais 
próxima e calorosa.  As manhãs de se-
gundas-feiras são mais silenciosas nas 
empresas e as tardes de sextas-feiras 
mais festivas, pois pessoas felizes são 
mais dinâmicas em suas falas e gestos. 
Ao negociar observe o nível de entusias-
mo da outra parte e veja qual o nível de 
alegria, força de expressão e movimen-
tos que você pode demonstrar. 

ALMOÇO E JANTAR 
É comum que muitos executivos agen-
dem um almoço ou jantar de negocia-
ção. Não cometa erros primários nestes 
ambientes e fique atento em relação ao 
restaurante ideal para estes encontros. 
Evite escolher locais muito barulhentos 
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ou que sejam inadequados às exigên-
cias e perfil de seu convidado. 

Escolha uma mesa onde haja menos 
interrupção de garços e pessoas entran-
do e saindo. Deixe a pessoa com quem 
você vai negociar sentir que ela está 
no comando da situação. Permita que 
ela tenha uma visão geral do ambiente 
para que possa se sentir mais confiante 
e você, preferencialmente, fique de 
costas para área de maior movimento. 
Agindo deste jeito você conseguirá ficar 
mais concentrado na pessoa com quem 
irá negociar. 

ROUPAS, PERFUMES E BATONS 
Atente para não se vestir de forma 
errada. Busque informações para saber 
se a pessoa com quem você vai nego-
ciar é formal ou informal. As mulheres 
devem ficar alerta para não usarem 

roupas muito extravantes ou exage-
radamente sensuais (a não ser que a 
situação permita). 

Não abuse de perfumes e adereços. 
Lembre-se que algumas pessoas são 
muito conservadoras. Batons verme-
lhos aguçam a sensualidade. Quando as 
mulheres estão receptivas sexualmente 
seus lábios ficam intensamente rubo-
rizados em razão do aumento do fluxo 
sanguíneo.  Ao usar batom a mulher 
deixa esta mensagem subliminar dema-
siadamente aparente e nem sempre isto 
é conveniente. Cabe a cada um avaliar 
a situação. 

AGRESSIVIDADE 
Evite ao máximo situações de agressi-
vidade, todavia, se isto acontecer, saiba 
como reagir. Em primeiro lugar é im-
portante que você não interrompa uma 

pessoa agressiva. Deixe ela desabafar e 
somente depois faça as suas argumen-
tações. Outro item importante é evitar 
tocar na pessoa que está emocional-
mente abalada. Qualquer tipo de toque 
provoca reações mais violentas nestes 
momentos. 

Outro fator primoridal a se observar 
é a palidez e a ruborização do rosto de 
quem você está negociando. É comum 
que nestes momentos os instintos 
primários dominem nossas emoções.  
Quando a outra pessoa fica com o rosto 
mais vermelho, ela está nervosa ou com 
raiva, mas ainda está no controle de 
suas emoções. Ao ficar pálida é um si-
nal de que grande parte do sangue que 
corria em seu cérebro e face se deslo-
que para á area do tronco e dos braços 
preparando a pessoa para o ataque. Se 
isto acontecer se afaste imediatamente 
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ou você poderá ser verbalmente e até 
fisicamente agredido. 

O NOSSO CORPO FALA 
A negociação é um processo corriqueiro 
no dia a dia das organizações, indepen-
dentemente de tamanho. Precisamos 
estar preparados para esta desafiadora 
atividade. 

Até este momento evitei falar de 
técnicas de negociação. Para mim, elas 
sempre soam como receitas mágicas 
que muitas vezes não funcionam como 
esperamos. Negociar é uma habilidade 
que exige muito improviso. Não consigo 
planejar todas as prováveis situações 
que possam acontecer. Pensando desta 
forma posso afirmar que e preciso 
ter inteligência de negociação e não 
somente a técnica. 

Tentei abordar o assunto sob outro 
prisma. Não aquele que encontramos 
com facilidade em livros acadêmicos 
ou em artigos na internet. Mas também 
sei que nossas mentes são preguiçosas. 
Algumas mais outras menos. Se estamos 
num ambiente confortável tentaremos 
permanecer nele e evitamos a mudança. 

A percepção em relação a outra pes-
soa é fundamental nas relações huma-

nas e nosso corpo é um grande celeiro 
de informações que são fundamentais 
para as atividades humanas. Fique 
atento ao que o corpo fala, em geral, eles 
comunicam mais do que as palavras.  

Para agradar a gregos e troianos 
segue uma lista básica. Grande parte 
das pessoas prefere dicas, mas é bom 
lembrar que elas não são mágicas. 

Conhecer com profundidade, sempre é 
mais seguro. 

 
8 DICAS PARA MELHORAR A SUA 
NEGOCIAÇÃO
1 – Busca de fatos e dados 
Ao negociar tenha em mãos dados sufi-
cientes para que você não faça conces-
sões indevidas. Veja até onde você pode 
ceder, sem que haja prejuízos para 
você ou sua empresa. Tenha em mãos 
informações concretas, dados, valores, 
planilhas e todo o material que possa 
de alguma forma contribuir e deixar 
você bem armado. 

2 – Escolha do local 
Se for possível, escolha um local que 
seja o mais positivo possível para que 
você possa se sentir a vontade. Se a es-
colha do local estiver sob seu controle, 
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opte pela negociação em sua empresa.   

3 – Saiba ouvir 
Falar nem sempre é mais vantajoso. 
Tente ouvir com atenção as informa-
ções, fique atento aos dados fornecidos 
pela outra pessoa e vá pensando nas 
possíveis argumentações. Não inter-
rompa, ouça até o final. Isto vale tanto 
para negociações presenciais como 
também por telefone, skype etc. 

4 – Observe a linguagem não verbal 
O corpo fala e revela emoções. Não 
ouça somente as palavras e veja as rea-
ções positivas e negativas daquilo que 
você está expondo. 

5 – Planeje  
Faça um planejamento da negociação. 
Observe possíveis cenários, estude o as-
sunto e obtenha informações da outra 
parte. Se precisar de ajuda, faça isto. 

6 – Evite o conflito 
Tente chegar a um resultado que seja 
positivo para os dois lados, sem provo-
car um conflito. Se for necessário, mar-
que uma segunda ou terceira rodada de 
negociação.   

7 – Não faça concessões indevidas
Lembre-se de que a negociação precisa 
ser positiva também para você e para 
sua empresa. É comum que as pessoas 
façam concessões que são prejudiciais 
ao negócio em momentos de instabili-
dade ou insegurança. 

8 – Reforce ao final o que foi negociado 
Para não haver dúvidas, repita, ao final 
da reunião, os tópicos principais e for-
malize o que foi acordado. 
  

Negociar é uma habilidade de eleva-
da importância. Busque mais informa-
ções sobre esta importante atividade 
para o seu dia a dia e seu negócio.  

Pedro Luiz Pereira - é professor, consultor, executivo da Abinfer e sócio-proprietário da EURHO CONSULTING. Especialista em Neurociência e Neurocoaching, MBA em Gestão 
da Qualidade e produtividade e em Gestão de Pessoas. Autor do livro “Tomada de Decisão e Negociação”.  
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O  Decreto 3298/89, que regula-
mentou a Lei 7853/89, são muito 
esclarecidos quanto aos conceitos 

e trazemos sua explanação - em seu art. 
3º define Deficiência como “toda perda 
ou anormalidade de uma estrutura 
ou função psicológica, fisiológica ou 
anatômica que gere incapacidade para 
o desempenho de atividade, dentro do 
padrão considerado normal para o ser 
humano“.

Compreende-se como pessoa com 
Deficiência Reabilitada aquela que 
passou por processo orientado de ree-
ducação profissional que possibilite, a 
partir da identificação de suas poten-
cialidades laborativas, sua reinserção 
no mercado de trabalho e participação 
na vida comunitária.

Considera-se, também, pessoa 
portadora de deficiência habilitada 

aquela que, não tendo se submetido a 
processo de habilitação ou reabilitação, 
esteja capacitada para o exercício da 
função (art. 36, §§ 2º e 3º, do Decreto nº 
3.298/99).

O INSS possui programas direcio-
nados para pacientes que gozam do 
benefício de auxílio doença, ou aposen-
taria por invalidez, que busca a rein-
clusão destes cidadãos pela capacidade 
profissional que possuem. Contudo, não 
esquecer que após este reingresso o 
benefício será cortado, e o aposentado 
ou beneficiário passa a receber apenas 
a renda laborativa.

O ponto principal do artigo é buscar 
atenção ao Ferramenteiro da obrigação 
assessória e-Social  que já está sendo 
implantando com alguns módulos para 
grupos específicos de empresas no ano 
de 2028. O fato é que, com a implan-
tação do e-Social as empresas serão 
notificadas pelo Ministério do Trabalho, 
através de seus cadastros recebidos via 
RAIS ou outros dados, de sua obrigação 
com a cotização.

Algumas linhas jurídicas já buscam 
defesa a este tipo de ação uma vez que 

os percentuais são impositivos. Porém, 
se o empresário através de diligências 
comprovar sua manifestação em aten-
der a legislação, buscando em agencias 
de recrutamento e seleção, anúncios 
via rede sociais, rádios e televisões o 
isenta da autuação. O Deficiente Físico 
por sua vez, tem o direito de não querer 
reingresso ao mercado de trabalho, e, 
o empresário não deve ser punido por 
este direito.

A empresa com 100 (cem) ou mais 
empregados deverá preencher de 2% 
a 5% por cento dos seus cargos, com 
beneficiários reabilitados ou pessoas 
portadoras de deficiência habilitadas, 
na seguinte proporção: 

I – até 200 empregados 2%;
II – de 201 a 500 empregados 3%;
III – de 501 a 1.000 empregados 4%;
IV – de 1.001 em diante 5%;

POR FRANCISCO J. DOS SANTOS

DEFICIENTES REABILITADOS 
E OS HABILITADOS

CONTRATAÇÃO

DICAS DO CONTADOR

42   //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //   SET / OUT 2018  

CONTRATAÇÃO
DE PORTADOR
DE DEFICIÊNCIA

Nesta edição buscamos 
uma orientação aos Leito-
res Ferramenteiros sobre a 
contratação obrigatória de 
trabalhadores deficientes 
reabilitados ou habilitados. 
Lembra-se ao leitor o con-
ceito destas categorias:



Desta forma, conclui-se obrigatória 
a contratação de pessoas portadoras 
de deficiência ou beneficiárias reabili-
tadas, independentemente do tipo de 
deficiência ou de reabilitação.

A legislação estabelece ainda que as 
empresas devam obedecer a um percen-
tual mínimo de contratação em relação 
ao número de empregados efetivos.

As normas legais que asseguram o 
pleno exercício dos direitos individuais 
e sociais das pessoas portadoras de 
deficiências e sua efetiva integração 
social estão em vigor desde 1989, com a 
publicação da Lei 7.853, de 24 de outu-
bro de 1989.

Na verdade a própria CF/88 já 
previa, conforme mencionado abaixo, 
as garantias dos seguintes direitos aos 
portadores de deficiência:

• Proibição de qualquer discrimina-
ção no tocante a salário e critérios 

DICAS DO CONTADOR
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de admissão do trabalhador porta-
dor de deficiência - art. 7º, XXXI; 

• A lei reservará percentual dos 
cargos e empregos públicos para as 
pessoas portadoras de deficiência e 
definirá os critérios de sua admissão 
- art. 37, VIII; 

• A habilitação e reabilitação das 
pessoas portadoras de deficiência e 
a promoção de sua integração à vida 
comunitária por meio da assistência 
social - art. 203, IV; 

• A garantia de um salário mínimo de 
benefício mensal à pessoa porta-
dora de deficiência e ao idoso que 
comprovem não possuir meios de 
prover à própria manutenção ou de 
tê-la provida por sua família - art. 
203, V; 

• Criação de programas de prevenção 
e atendimento especializado para 
os portadores de deficiência física, 
sensorial ou mental, bem como de 

integração social do adolescente 
portador de deficiência, mediante 
o treinamento para o trabalho e 
a convivência, e a facilitação do 
acesso aos bens e serviços coletivos, 
com a eliminação de preconceitos e 
obstáculos arquitetônicos - art. 227, 
§ 1º, II; 

• Construção dos logradouros e 
dos edifícios de uso público e de 
fabricação de veículos de transporte 
coletivo, a fim de garantir acesso 
adequado às pessoas portadoras de 
deficiência - art. 227, § 2º.

Fonte:
http://www.guiatrabalhista.com.br/
tematicas/portador_deficiencia.html



A indústria de peças estampadas 
vem passando por uma série de 
mudanças nos últimos anos. A 

escalada da quantidade de materiais 
disponíveis, a busca pela redução de 
peso dos carros, o aumento de eficiên-
cia, designs cada vez mais arrojados, 
novos processos e etc. vem tornando a 
engenharia cada vez mais um depar-
tamento crucial para o sucesso de um 
projeto. A utilização de softwares de 
simulação permitiu todas estas mu-
danças mencionadas e trouxe adicio-
nalmente uma redução na quantidade 
de loops de correção no try-out, assim 
como o aumento da qualidade das 
peças e ferramentas.

Com os novos materiais em uti-
lização atualmente, principalmente 
quando falamos em materiais de alta 
resistência (UHSS) e alumínio, o proble-
ma do retorno elástico (springback) que 
já existia anteriormente é amplificado 
devido às características típicas destes 
materiais. Especificamente, a elevada 
força exigida para conformação (caso 
do HSS) e módulo de elasticidade mais 
baixo (caso das famílias do alumínio).

Os softwares de simulação disponí-
veis no mercado permitem à medição 
e consequente a compensação virtual 
deste retorno elástico. Eles funcionam 
muito bem para os materiais comuns, 
mas podem não apresentar resultados 
satisfatórios para aços de alta resistên-
cia caso a compensação não seja feita 
com extrema cautela e atenção.

Um passo importante e muito 

negligenciado até hoje é, antes de se 
efetuar a compensação, buscar formas 
de reduzir o retorno elástico com artifí-
cios de processo. Cabe à engenharia de 
manufatura buscar formas de diminuir 
os valores de retorno, seja através de 
mudanças no produto ou na geometria 
das ferramentas. 

Além das formas citadas, é possível 
ao se estudar a fundo o comportamento 
do material buscar maneiras de atingir 
este objetivo controlando as variáveis de 
processo, que muitas vezes são simplifi-
cadas durante o seu desenvolvimento.

Tomando como exemplo o refor-
ço estrutural mostrado na imagem a 
seguir (figura 1), peça geralmente fa-
bricada em material de alta resistência, 
podemos observar algumas característi-
cas de seu comportamento.

Este tipo de peça tem como caracte-
rística um baixo nível de estiramento, 
devido à forma pouco complexa e à 
rigidez do próprio material utilizado, 
bem como por possuir em sua seção 
transversal o formato característico de 
um chapéu, o que limita as opções de 
conformação (figura 2). 

INFLUÊNCIA DA FORÇA 
DE CONFORMAÇÃO NOS 

RESULTADOS DE SPRINGBACK

POR FERNANDO HENRIQUE TERSETTI

Springback Feasibility
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Figura 1: Reforço da coluna B de um automóvel 
nacional em produção (descaracterizado)

Figura 2: Vista em corte do processo de fabricação



 No processo de conformação, a 
chapa é fixada entre a matriz e o anel, 
e na sequência o conjunto é fechado 
contra o punção conformando a chapa. 
A corrida de material é controlada pela 
força aplicada ao anel, de modo a alcan-
çar o máximo estiramento possível sem 
gerar rupturas.

Neste caso específico a chapa é sub-
metida a uma combinação de tensões. A 
primeira, conhecida como dobra pura, 
ocorre na região indicada na Figura 
3, onde a chapa inicialmente plana é 
dobrada formando o raio do produto. 
Nesta condição, a casca externa da cha-
pa é submetida à tração, aumentando 
seu perímetro inicial. Por outro lado, a 
casca interna é submetida a uma tensão 
de compressão, reduzindo o perímetro 
inicial.

A segunda tensão à qual a chapa 
está submetida é a de tração, provocada 
pela força exercida sobre a matriz pelo 
anel. Esta tração faz com que o efeito 
observado no raio do produto devido à 
dobra (tensão positiva na casca externa 
e negativa na casca interna) seja pro-
pagado para toda a extensão da parede 
da seção.

A combinação das tensões citadas 
acima afetam diretamente os resulta-
dos de springback e também causam a 
deformação da parede do produto. Uma 
parede inicialmente plana, quando 
submetida a este processo tende a se 

curvar, efeito conhecido como calandra 
ou Curling Wall no termo em inglês. 
Este tipo de defeito é muito comum 
em peças com esta geometria, material 
e espessura, e pode ser observado na 
Figura 4.

Na simulação 
representada na 
Figura 4 foi utilizada 
uma simplifica-
ção muito comum 
em simulações de 
elementos finitos: 
A força aplicada ao 
anel foi constante 
ao longo do fecha-
mento da prensa, 
especificada para 
a melhor condição, 
sem provocar rup-
turas. 

O efeito Cur-
ling Wall mencionado acima pode ser 
reduzido e até mesmo eliminado com 
o uso de forças variáveis no anel. Esta 
variação de força muitas vezes já existe 
na prática e é, em muitos casos, descon-
siderada na simulação. Ferramentas 
que utilizam cilindros de nitrogênio 
não exercem força constante, pois a 
força deste componente varia conforme 
o curso da ferramenta. A intensidade 
desta variação pode ser encontrada em 
catálogos (figura 5) e inserida nos dados 
da simulação.
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Chapa após o springback

Geometria de referência

Figura 3: Detalhe do comportamento da chapa submetida à dobra
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Figura 4: Efeito Curling Wall na parede lateral 
do produto



Na Figura 6, podemos ver os re-
sultados de springback para o mesmo 
processo usando diferentes formas de 
representar a força do anel. A imagem 
da esquerda mostra o processo inicial, 
considerando uma força aplicada cons-
tante de 80 toneladas. Já na imagem a 
direita é mostrado o resultado quando 
a constante elástica do cilindro é consi-
derada na simulação. A pré-carga (força 
inicial) continua em 80 toneladas, po-
rém, ao final do curso a força aplicada é 
de aproximadamente 115 toneladas.

A imagem mostra como esta varia-

ção de força pode afetar os resultados 
de springback, e explica porque em 
alguns casos, os resultados teóricos da 
simulação não são atingidos na prática.

Em teoria, esta redução de sprin-
gback tem explicação baseada em um 
fenômeno chamado Post-stretching. 
A ideia básica é, ao final do processo, 
aplicar uma força extra ao anel, segu-
rando mais a chapa. Esta força é capaz 
de reduzir ou até eliminar as tensões de 
compressão produzidas na casca inter-
na da chapa, reduzindo ou eliminando 
os efeitos de calandra da parede.

No caso de ferramentas que utili-
zam cilindros de nitrogênio, o efeito 
do post-stretching é limitado por dois 
fatores: A variação de força não é tão 
significativa e, além disso, ela ocorre 
de maneira contínua, durante todo o 
fechamento da prensa. 

O conceito teórico do Post-stretching 
se baseia em um aumento de 5 a 8 
vezes na força aplicada a uma distância 
de fechamento igual ao raio de entrada 
da matriz da ferramenta, ou seja, a 10 
mm do final do fechamento para uma 
matriz com raio de entrada de 10 mm. 
Na prática, isso pode ser obtido com a 
utilização de servo-prensas.

A Figura 7 mostra a comparação 
entre uma simulação do mesmo pro-
cesso, à esquerda considerando força 
constante e a direita considerando a 
utilização de uma servo-prensa com um 
aumento abrupto da força ao final do 
fechamento.

É possível observar uma redução no 
valor do springback, antes da compen-
sação. Uma correção que no processo 
convencional seria de quase 6 mm ago-
ra é de apenas 2mm. Além da redução 
no valor do springback, nota-se uma 
redução bastante significativa no efeito 
de curvatura da parede.
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Figura 5: Imagem de catálogo cedida pela Prodty

Figura 6: Força constante X Força variável (Cilindro)



Como é possível ver pelas análises 
mostradas, as tecnologias de simula-
ção disponíveis hoje no mercado nos 
permitem prever e tomar decisões de 
processo, escolha de equipamento e 
material em uma etapa inicial do pro-
cesso. Conceitos básicos de engenharia 

podem ser empregados para auxiliar no 
desenvolvimento, e permitem muitas 
vezes resultados melhores do que a 
abordagem clássica. 

Em muitos casos onde os resultados 
práticos não repetem os calculados 
pela simulação podem ser encontradas 
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Fernando Henrique Tersetti - Engen-
heiro de aplicação na AutoForm do 
Brasil e integrante da equipe técnica 
responsável pelo suporte a aplicação 
do software no mercado brasileiro e 
argentino, possui 10 anos de experiên-

cia na indústria automobilística tendo atuado na área de 
projetos de ferramentas para estamparia e simulação de 
processos de estampagem. Possui graduação em Engenha-
ria de Controle e Automação. 
+55 11 4121-1644 / fernando.tersetti@autoform.com.br

Figura 7: Força Constante X Força Variável (Servo Prensa)

falhas na engenharia, seja por falta de 
conhecimento ou de tempo. Mas já se 
observa hoje uma mudança de cultura 
em andamento em muitas empresas, 
onde se percebe ser cada vez mais 
necessário dedicar um maior tempo 
de projeto para a engenharia, com o 
intuito de se reduzir as horas de cons-
trução, ajuste e try-out de ferramentas, 
e consequentemente o custo total de 
desenvolvimento do ferramental.

Todos os exemplos mostrados neste 
trabalho são originários de análises teó-
ricas efetuadas utilizando-se o software 
AutoFormPlus R7.

Figura 8:  Comparativo geral 
(Springback)
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EMPRESAS E
FORNECEDORES

DESTAQUES DA EDIÇÃO

A Yudo oferece aos clientes a solução completa para o desenvol-
vimento de sistemas de injeção, pois possui departamento de 
engenharia dedicado ao desenvolvimento individual de projetos, 
usufruindo de softwares 3D de última geração e profissional 
dedicado a análises de flow.

Com mais de 30 anos de expertise, a Scopum Ferramentaria é referência 
na fabricação de ferramentas, moldes e dispositivos. Possui parque fabril 
de aproximadamente 3.500 m² e capacidade produtiva para ferramentais 
de até 30 toneladas. Situada em Joinville, Santa Catarina, um dos maiores 
pólos industriais do Sul do Brasil, suas instalações possuem fácil acesso à 
BR-101 e, portanto, aos principais portos do estado de Santa Catarina.

A YG-1 é uma das 5 maiores empresas do mundo no setor de fabricação e 
vendas de fresas e também é a maior na República da Coréia. Com base 
em seus 30 anos de know-how, a YG-1 está expandindo a diversificação 
de itens. Fundada em 1981, a YG-1 tornou-se uma empresa forte e firme 
reconhecida mundialmente na indústria de ferramentas de corte.

Fundada em 1993, a Super Finishing do Brasil é especializada em soluções 
em tratamento de superfícies, para diversas aplicações e setores da indús-
tria. Tecnologia, conhecimento e compromisso com a excelência: é assim 
que a Super Finishing se torna referência em tratamento de superfícies, no 
Brasil e no exterior.

Av. Santos Dumont, N. 7855 - Zona 
Industrial Norte - Joinville - SC

Rua Clodoaldo Gomes nº 350 - Zona 
Ind. Norte - Joinville - SC

Rua Antonio Miori, 275 - Galpao 03 
Jardim Santa Barbara- Itupeva - SP

Rua Patagonia, 45 - Vila Santa Luzia 
São Bernardo do Campo - SP

 (47) 3435-0022

(47) 3025-3991

(11) 4496-2170

(11) 4176-6969

YUDO

SCOPUM FERRAMENTARIA

YG-1

SUPER FINISHING DO BRASIL

ENDEREÇO

ENDEREÇO

ENDEREÇO

ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

FERRAMENTARIA

TRATAMENTO DE 
SUPERFÍCIES

TELEFONE

TELEFONE

TELEFONE

TELEFONE

A Iscar possui uma unidade fabril especializada na fabricação 
de ferramentas especiais, brocas, suportes, bedames, barras de 
mandrilar, cabeçotes de fresamento, pastilhas de metal duro 
com perfis especiais, entre outros produtos, e conta com apoio 
de profissionais capacitados para desenvolver as melhores 
soluções para o mercado de usinagem.

Rodovia Miguel Melhado Campos, 
Km 79, S/N - Moinho, Vinhedo - SP

(19) 3826-7100

ISCAR DO BRASIL ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

TELEFONE

Somos líder no nosso segmento, por oferecer e fabricar os melhores 
produtos e serviços do mercado, prezando sempre pela qualida-
de. Durante toda nossa caminhada, investimos em tecnologia de 
última geração em nosso parque fabril. Conquistamos credibilidade, 
ditamos tendências e hoje nos tornamos referência em sistemas de 
injeção plástica, porta molde, estamparia e toda linha de acessórios 
no país.

Estr. dos Casa, 4585 - Alvarenga, 
São Bernardo do Campo - SP

(11) 4358-7300

POLIMOLD ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

TELEFONE
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QUER CADASTRAR A SUA EMPRESA 
EM NOSSO GUIA DE INDÚSTRIAS?

revistaferramental.com.br/
guia-de-industrias

A TOP LINE é uma empresa moderna que atua na produção de mol-
des com qualidade e tecnologia ,atendendo especificações técnicas 
no projeto e desenvolvimento de produtos, moldes para injeção de 
termoplásticos,sopro, matrizes de estampo e dispositivos em geral. 
A TOP LINE está instaladas em Joinville-SC, segundo maior pólo de 
fabricação de moldes do País onde se torna uma referência nacional.

A Plástico Brasil — Feira Internacional do Plástico e da Borracha — 
teve sua primeira edição em março de 2017 e já tem nova data: de 
25 a 29 de março de 2019 no São Paulo Expo (São Paulo Exhibition 
& Covention Center). Os visitantes terão acesso aos lançamentos e 
produtos de mais de 550 marcas que representam os mais variados 
segmentos do setor.

Rua Santa Catarina, 4.749,
Galpão B - Bairro Santa Catarina-  
Joinville - SC

Rodovia dos Imigrantes, KM 1,5 - 
São Paulo, SP

(47) 3426-5796

(11) 5067-1717 

TOP LINE FERRAMENTARIA

PLÁSTICO BRASIL

ENDEREÇO

ENDEREÇO

FERRAMENTARIA

FEIRA

TELEFONE

TELEFONE

O nome GROB é sinônimo de competência, capacidade de inovação, 
alta qualidade na produção verticalizada e confiabilidade. 
O portfólio de produtos abrange desde um centro de usinagem 
universal até linhas de usinagem automatizadas de alta complexi-
dade, assim como equipamentos de montagem manuais e linhas de 
montagem completamente automáticas.

Av. Caminho do Mar, 1811, Vila 
Mussolini - São Bernardo do 
Campo - SP

(11) 4367-9100

GROB DO BRASIL ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
MÁQUINAS

TELEFONE

Utilize o QR Code ao 
lado para acessar o 
Guia de Indústrias

 - 20193 891           

Anos
25



A ntes de tudo, precisamos entender 
porque foi denominada de Quarta 
revolução Industrial. 

A chamada primeira revolução 
industrial foi definida pela era da 
máquina a vapor, trazendo consigo a 
construção de ferrovias e dos motores 
a vapor, estimulando a produção mecâ-
nica e iniciando o recuo do uso de força 
humana, a qual prevalecia em todas as 
atividades industriais. Estima-se que isto 
aconteceu entre os anos de 1760 e 1840. 

A segunda revolução industrial 
inicia no começo do século XX. Isto se 
deve a dois pontos bem definidos: a 
chegada da eletricidade e das linhas de 
montagem. Estes dois fatores possibili-
taram o início da produção em massa e 
em série. Foi uma época de crescimento 
tecnológico, integrando a eletricidade e 
a mecânica, possibilitando o crescimen-
to não só da tecnologia, como também 
o aumento da produtividade, redução 

de custos através da produção seriada, 
saindo da era “artesanal”. Um exemplo 
claro disto foi a linha de montagem da 
Ford, que proporcionou alta demanda 
do produto automóvel. 

Por volta de 1960 surge a terceira 
revolução industrial, baseada na cha-
mada revolução digital ou do compu-
tador. Acredito que aqui na terceira 
revolução industrial, da-se o ponto de 
inflexão ao futuro, pois inicia-se a era 
digital, carregando junto o software e 
hardware. A partir deste momento a 
indústria, bem como outras áreas, como 
física, digital, comunicação e biológica 
crescem assustadoramente, dando ao 
mundo um aspecto de que o futuro já 
chegou, ou seja, o que se imaginava 
como inimaginável estava diante de 
nossos olhos.

O termo “quarta revolução indus-
trial” aparece pela primeira vez na fei-
ra de Hannover em 2011, descrevendo 

a revolução das cadeias de valor, per-
mitindo fábricas inteligentes, criando 
um mundo físico e virtual propiciando 
novos modelos operacionais.

A quarta revolução industrial não 
fica só no âmbito máquinas conectadas, 
mas também parte vigorosamente para 
outras áreas, como sequenciamento 
genético, energias renováveis e compu-
tação quântica, tornando a quarta revo-
lução industrial totalmente diferentes 
das anteriores. Isto significa dizer que a 
abrangência da quarta revolução indús-
tria permeia e interage com os meios 
físicos, digitais e biológicos. 

Olhando todo este contexto, desde a 
primeira à quarta revolução industrial, 
passa pela minha cabeça que não exis-
tirá uma quinta revolução industrial. 
Digo isto em função que os adventos 
tecnológicos integrados irão propiciar 
crescimentos de conhecimento absur-
dos em tempos reduzidos, dando total 

POR PAULO MARCHINA
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sinergia as descobertas, propiciando ga-
nhos de conhecimento nunca imagina-
dos. Alguém poderá dizer, amanhã será 
diferente de ontem, e tudo se transfor-
mará em velocidade imaginável.

O mundo atual passa a ser desbra-
vador de novas técnicas e de descobri-
mentos que alavancam ganhos extra-
ordinários levando a fronteiras nunca 
imagináveis.

ERA DIGITAL COM SUPERCOMPUTADO-
RES DOMINANDO A INDUSTRIA
A Industria 4.0 tem como base a integra-
ção de 3 pilares:

1. Computação
2. Automação
3. Conectividade

Só teremos espaços para produtos 
inteligentes.  Novos materiais, processos 
e aumento de valor percebido causam 

mudança no consumidor, que requer 
cada vez mais agilidade, custo e adequa-
ção ao cotidiano, seja para lazer, trabalho 
ou qualquer outro desejo atendido.

Podemos de forma geral imaginar 
que em todas as áreas teremos desejos 
que serão atendidos, pois tantos produ-
tos, desempenhos, custos e principal-
mente satisfações terão um alto grau de 
exigências e somente sobreviverá quem 
estiver alinhado.

A leitura do que é necessário será 
ponto chave para se manter no mercado 
como um todo:    

• Detecção de problemas em tempo real
• Solução de problemas em tempo 

recorde
• Processos sob controle
• Redução de custos industriais 
• Total rastreabilidade de produtos e 

serviços
• Aumento da segurança
• Conservação ambiental
• Fim de desperdícios
• Transparência nos negócios
• Aumento da qualidade de vida dos 

produtos e serviços
• Personalização e escala sem 

precedentes

A tecnologia base responsável por 
este conceito é o IoT – Internet of Things 
(Internet das Coisas) e o M2M (Machine 
to Machine). A Internet das Coisas é a 
conexão lógica de todos os dispositivos e 
meios relacionados ao ambiente produti-
vo em questão. Os sensores, transmisso-
res, computadores, células de produção, 
sistema de planejamento produtivo, dire-
trizes estratégicas da indústria, informa-
ções de governo, clima e fornecedores, 
tudo sendo gravado e analisado em um 
banco de dados (Big Data) e constante-
mente recalculando, gerando as melho-
res soluções e destinos corretos.

A ideia de Máquina para Máquina é a 
interconexão entre células de produção, 
os sistemas passam a trocar informações 
entre si, de forma autônoma, tomando 
decisões de produção. Para que este 
sistema funcione, entregando os benefí-
cios acima previstos, novas tecnologias 
para a Automação Industrial surgiram, 
muitas delas oriundas do mundo da TI 

(Tecnologia da Informação), perfazendo 
a convergência destes dois mundos.

Entre elas podemos citar as principais:

• Uso do Wireless (ampla utilização de 
redes sem fio);

• Uso de Virtualização (criação de 
diversos computadores a partir de 
softwares);

• Uso de Cloud (as informações estarão 
na Nuvem – compartilhada)

• Uso do Big Data (todas as informações 
reunidas, de forma dinâmica para 
tomada de decisões);

• Uso de RFID (todo movimento de 
materiais é rastreado com todas as 
informações).

DESDOBRAMENTO DA QUARTA 
REVOLUÇÃO INDUSTRIAL NA 
ECONOMIA E SOCIEDADE
Difícil imaginar todas as consequên-
cias do advento da quarta revolução 
industrial. Sem dúvida teremos novos 
modelos, sejam eles governamentais, 
políticos ou sociais. Creio que é aqui o 
maior impacto, já que o modelo atual 
de trabalho sofrerá alterações fundamen-
tais. Vou me ater mais no aspecto social.

Tudo isto aliado a um envelheci-
mento da população, portanto temos 
tremendos desafios pela frente. Ima-
ginem pessoas com idades cada vez 
mais avançadas com disponibilidade 
para trabalhar e ao mesmo tempo um 
decréscimo de ofertas de emprego 
devido a implementação de robotização 
e outros meios que dispensam mão de 
obra ativa. Ao mesmo tempo aparecem 
novas necessidades de pessoas qualifi-
cadas nas novas tecnologias.

No caso Brasil o problema se agrava 
muito, já que déficites da previdência, 
aliados a uma lacuna educacional das 
últimas décadas tem proporcionado 
uma ineficiência de conhecimento na 
população operante no trabalho técni-
co/científico. 

No aspecto produtividade, sabemos 
a longo tempo que temos no Brasil um 
dos mais baixos índices comparados 
com o mundo. Não vou aqui descrever 
sobre o tema, já que é de conhecimento 
geral que poucos fizemos e andamos 
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neste sentido. Não tenham duvida que 
a falta de investimentos, qualificação 
e preparo em gestões modernas nos 
colocou nessa situação.

Com o advento da quarta revolução 
industrial me parece que podemos re-
cuperar em parte a diferença de níveis 
de produtividade, mas os investimentos 
e qualificações especiais deverão ser 
tratadas urgentemente. Como dizia Pe-
ter Druck, o alcance da alta produtivi-
dade vem com a automatização através 
de robotização.

E as profissões? Como irão sobrevi-
ver a esta nova revolução? Existem tra-
balhos colocando quais profissões serão 
mais e menos propensas a automação, 
como visto na tabela abaixo:

Além de todas as mudanças que 
ocorrem com o advento da quarta re-
volução industrial, há sinais de que as 
tecnologias que a sustentam necessitam 
mudar a forma como as empresas são 
lideradas e administradas.

Vejam, por exemplo, como a média 
de existência de vida das empresas 
nos últimos anos caiu de 60 para 
18 anos. Isso tem acontecido e deve 
continuar acontecendo, pois novas 
tecnologias crescem de forma exponen-

cial, atingindo diretamente as empresas 
vivas, principalmente aquelas que não 
dedicam investimentos e estratégias em 
inovação.

Rupturas estão aí para mostrar os 
impactos nas indústrias de forma geral. 
Conceitos antes imutáveis hoje são sim-
plesmente transformados rapidamente. 
Isso determina que líderes, empresários 
e diretores em geral necessitam ser 
desafiados constantemente e devem 
incentivar seus liderados a encontrar 
novas maneiras de fazer as coisas, ou 
seja, precisam inovar constantemente. 
Não há outra saída.

Pode-se dizer que a quarta revolu-
ção industrial detém alguns pontos de 
impacto nos negócios:

• Clientes mudam suas expectativas 
em alta velocidade

• Os produtos são e serão melhorados 
pelos dados que serão controladas 
nas linhas produtivas com total 
rastreabilidade

• Não haverá subsistência sem parce-
rias nos negócios

• Modelos operacionais se tornarão 
modelos digitais

O FUTURO JÁ CHEGOU
Finalizando, gostaria de colocar como 
reflexão:  “ Que mundo viveremos após 
a quarta revolução industrial? ”

Sem dúvida, responder esta questão 
não é nada simples. Vivemos em cons-
tante mudança em nosso dia a dia, o 
mundo digital, técnico e biológico cres-
cem e se inteiram como nunca imagina-
do. Prever o mundo e a sociedade daqui 
a 10 anos é complexo, pois sabemos que 
o desenrolar nos mostra que o futuro 
na verdade é hoje e amanhã será um 
novo dia de descobertas fantásticas.
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Profissões mais propensas a Automação Profissões menos propensas a Automação

Operadores de telemarketing Assistentes sociais

Responsável por cálculos fiscais Coreógrafos

Avaliadores de seguros, danos automobilísticos Médicos e cirurgiões

Árbitros, juízes e outros profissionais desportivos Psicólogos

Secretários jurídicos Gerente de recursos humanos 

Hosts e hostesses de restaurantes, lounges e cafés Analistas de sistema de computador

Corretores de imóveis Antropólogos e arqueólogos

Mão de obra agrícola Engenheiros e arquitetos navais

Sercretários e assistentes administrativos, exceto os jurídicos, médicos e executivos Gerente de Vendas

Empregadores e mensageiros Diretores

Paulo Marchina - Engenheiro Metalurgis-
ta , 40 anos de trabalho na área Industrial 
e comercial . Experiência nos processos 
produtivos, engenharia de processos, pro-
dutos, instalações industriais, engenharia 
de fábrica. Foi Plant  Manager de varias 

industrias com formação em Lean Manufacturing  e Six Sigma. 
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O  psicólogo e cientista canadense 
Steven Pinker defende que a 
sociedade deve se preocupar com 

a pobreza e não com a desigualdade. 
O que importa é quanto as pessoas 
na camada de baixo estão bem, e não 
quantas vezes melhor estão as de cima. 
A não ser que se parta do pressuposto 
de que a riqueza é fixa e limitada, e que 
o fato de alguns terem mais, necessa-
riamente leva outros a terem menos. 
O que não é verdade, já que a riqueza 
vem crescendo.

As discussões populistas sugerem 
que uma melhora no padrão de vida 
dos mais pobres precisa reduzir a 
riqueza dos que têm mais, invocando 
medidas como aumentos e criação de 
tributos sobre renda, doações, heranças 
e dividendos. Buscam resultados fáceis 
no curto prazo, mas desestimulam a 
geração de poupança e investimentos 
privados, e afetam a capacidade de 
geração de riquezas.  Mais eficaz é criar 
políticas públicas eficientes, empregos 

qualificados e estimular a aplicação de 
recursos pelos detentores de poupan-
ça, de modo a maximizar a geração de 
riqueza para a sociedade.

 O Banco Mundial, alerta que, se o 
Brasil quiser gerar crescimento econô-
mico sustentável e inclusivo, reduzir 
pobreza e melhorar o padrão de vida 
das pessoas, deve encarar a agenda de 
reformas. Melhorar a produtividade 
para aumentar a competitividade são 
essenciais para uma economia que de-
verá ser mais aberta, mais integrada ao 
comércio internacional. O banco apon-
ta para a complexidade da estrutura 
tributária, o forte aumento de impostos 
que houve no país, o encolhimento 
dos investimentos comprometendo a 
infraestrutura e a qualidade dos servi-
ços públicos, a ineficiência do mercado 
financeiro, a má alocação de recursos 
e a perda de dinamismo da economia. 
Para compensar os elevados custos 
de produzir no país, o governo cria 
mecanismos de proteção e compensa-

ção ineficientes. O estudo sugere abrir o 
mercado, reduzir o Custo Brasil e aumen-
tar a eficiência dos gastos públicos.

 Como coloca Roberto Castello 
Branco, diretor da FGV Crescimento 
& Desenvolvimento, a sociedade e os 
políticos brasileiros não “podem se 
deixar levar pela pregação populista de 
que ajuste fiscal e reformas estruturais 
prejudicam os mais pobres e/ou ‘desna-
cionalizam’ a economia. Pelo contrário, 
elas beneficiam os mais pobres e forta-
lecem a economia brasileira”.

 O crescimento de uns não depende 
do encolhimento de outros. Mais consis-
tente é fazer todos crescerem juntos, 
não necessariamente em velocidades 
iguais, mas com oportunidades equi-
libradas. “Bem-estar” é um conceito 
absoluto e não relativo.

O CONCEITO DE 
BEM-ESTAR
POR CARLOS RODOLFO SCHNEIDER
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Seis anos de história. A Scopum 
Ferramentaria e Usinagem 
iniciou suas atividades em abril 

de 2012. Adriano Schmidt adquiriu 
algumas máquinas, de grande porte, 
agregou sua motivação e vontade de 
ver o negócio prosperar às ideias de 
uma equipe profissional comprometida. 
Essa soma mostra que a empresa está no 
caminho certo.

A corporação iniciou com o foco 
em ferramentais de termoformagem e 
usinagem de grande porte, período em 
que contava com 14 funcionários. Para 
acompanhar a expansão do empreen-
dimento, o número de profissionais foi 
crescendo e, além disso, mais equipa-
mentos passaram a fazer parte do seu 

Focada em produzir produtos com alto padrão de 
qualidade e tecnologia avançada para garantir 
segurança e eficiência aos clientes

parque fabril. Depois, passou a atuar 
com ferramentais de fundição e, em se-
guida, ferramentas de estampo. “Nesta 
época decidimos focar exclusivamente 
em fornecer ao mercado ferramentais 
completos, então, deixamos de fornecer 
serviços de usinagem”, destaca Adria-
no, diretor da Scopum. Com os tipos 
de ferramentais ampliados, a empresa 
aumentou o número de funcionários, 
passando nesta época de transição de 
45 para 80 profissionais. 

O empresário reporta que boa parte 
das ferramentarias atende apenas um 
ramo de atividade, como exemplo, 
somente estampo ou moldes de injeção. 
Por isso, diante deste desafio, a equipe 
busca manter integradas as atividades 

nos diferentes ramos de atuação para 
gerenciar os recursos disponíveis de 
forma que atenda clientes das diferen-
tes áreas. A Scopum é especializada 
no desenvolvimento e fabricação de 
ferramentas de corte, dobra e repuxo, 
moldes de termoformagem e ferramen-
tais de fundição, com alto padrão de 
qualidade e tecnologia.

Como único sócio, para Adriano, os 
desafios são ainda maiores. “Meu foco 
é “profissionalizar” a empresa com 
a contratação de profissionais espe-
cíficos para cargos-chave de direção, 
como gerência industrial e financeira”, 
destaca. Seu objetivo é ter nas funções 
principais de direção pessoas com 
experiência e visão de mercado, que 
conhecem outros ramos e são especia-
listas. A primeira ação neste sentido foi 
a contratação de um diretor financeiro 
externo. “Ele nos auxiliou de forma 
mais objetiva nas decisões estratégicas, 
fato que certamente foi fundamental 
para o nosso crescimento”, acrescenta.

Hoje, toda coordenação e boa parte 
dos seus colaboradores possuem ou estão 
cursando nível superior. Schmidt disse 
que há grande dificuldade no mercado 
para a captação de mão de obra, com 
escassez, especialmente, onde se exige 
profissionais com experiência para 
áreas de engenharia e desenvolvimen-
to. Conforme ele, nota-se ainda poucos 
novos profissionais no mercado. “Neste 
ponto investimos constantemente, no 

SCOPUM: NAS MÃOS DE 
UM GRANDE GESTOR E DE 
UMA EQUIPE EFICIENTE E 
COMPROMETIDA

MEMÓRIAS
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treinamento e desenvolvimento de novos 
colaboradores, tendo já obtido excelentes 
frutos desta ação”, complementa.

Qualidade nos serviços, somada a 
uma equipe cada vez mais especiali-
zada, é o que permite que os negócios 
continuem crescendo. Hoje, conta-se 
com uma equipe interna de mais de 

100 pessoas, com diversos terceirizados 
contratados, nas atividades de zelado-
ria, contabilidade, projetos, usinagem 
externa e outros. 

Devido ao volume de trabalho e, 
consequentemente, a quantidade de 
itens envolvidos, o maior desafio é 
acompanhar em tempo real a evolução 
dos trabalhos internos e externos. “Atu-
almente todos os desenvolvimentos são 
controlados por um software de ERP, 
que integra as áreas e permite ter desde 
as estimativas definidas em cotação até 
o resultado final com horas, materiais 
e outros serviços de terceiros envol-
vidos”, aborda. Adriano explicou que 
neste mesmo sistema é possível definir 
todos os processos de cada componente 
e o acompanhamento de sua evolução.

 O empresário salienta que o mer-
cado de ferramentaria vem passando 
por constantes desafios e, desde modo, 
transformações. “Os obstáculos são 
gerados por um mercado cada vez 
mais exigente e com menores preços, 

especialmente na área automobilística, 
onde está concentrada quase que a tota-
lidade de nossas negociações e vendas”, 
afirma. Os principais desafios que ele 
aponta são:
• Concorrência com um mercado 

externo, geralmente mais bem pre-
parado devido ao acesso à tecnolo-

gia e recursos;
• Dificuldade de exportação devido ao 

“Custo Brasil” elevado e necessidade 
de “conquista” de credibilidade em 
alguns mercados;

• Investimentos realizados, em sua 
maioria, com recursos próprios, de-
vido à dificuldade de acesso a linhas 
de crédito com taxas competitivas;

• Exigência cada vez maior do mer-
cado em tecnologias que acelerem o 
processo e melhorem o controle;

• Acesso a tecnologias com custo 
elevado devido à alta taxação nas 
importações;

• Targets cada vez menores, apesar 
dos constantes reajustes de insumos 
e mão de obra;

• Fluxo de recebimento que exige uso 
de recurso próprio para construção 
dos ferramentais, recurso este que 
muitas vezes precisa ser captado no 
mercado a juros altíssimos.

Desde 2012, a empresa sempre 
esteve sediada no mesmo endereço, em 
Joinville, Santa Catarina. Na sua fun-
dação, a Scopum ocupava apenas uma 
parte do imóvel, uma área de 1.800m². 
Com o passar do tempo, ampliou-se 
a ocupação até chegar a 100% deste 
prédio, com cerca de 3.500m² de área 
construída.

Seus clientes são de todo território 
nacional e também da Argentina e 
México, para onde exporta parte dos 
ferramentais. “Estamos buscando novos 
mercados na Europa, pois vemos que a 
exportação possibilita atingir me-

lhores margens, 
sendo que a falta 
de experiência, 
a dificuldade 
de informação, 
bem como o 
custo logístico do 
Brasil são gran-
des barreiras a 
esta expansão”, 
reflete Adriano. 
Porém, a Scopum 
trabalha para dri-
blar os desafios 

do segmento e atender com rapidez e 
flexibilidade às demandas.

Scopum Ferramentaria e Usinagem
Rua Clodoaldo Gomes, 350
Zona Industrial Norte - Joinville/SC
(47) 3025-3991 
scopum.com.br

MEMÓRIAS
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3DSYSTEMS
IMPRESSORA 3D DE METAL PRECISA E 
ACESSÍVEL AGORA ATÉ DUAS VEZES 
MAIS RÁPIDA
A menor da linha DMP, a nova DMP Flex 
100 é projetada como o ponto de entrada 
para a fabricação de metal impresso em 
3D de pequenas peças de metal comple-
xas com detalhes finos em alta qualidade 
usando Direct Metal Printing (DMP).

A solução DMP Flex 100 apresenta 
um volume de construção de 100 x 100 x 
80 mm (3,94 x 3,94 x 3,15 pol), um laser 
de 100 W, solução de software 3DXpert 
All-in-One para fabricação de aditivos 
metálicos e um portfólio de pós metálicos 
LaserForm.

A DMP Flex 100 oferece a flexibilida-
de de carregamento manual de material.

 CAPACIDADES DE MATERIAL EXPANDIDAS 
PARA APLICAÇÕES MAIS AMPLAS
A impressora DMP Flex 100 possui potên-
cia suficiente para processar um espectro 
de seleção de materiais mais amplo, 
incluindo diferentes graus de titânio.

A 3D Systems oferece LaserForm CoCr 
(B) e LaserForm 17-4PH (B) com bancos de 
dados de impressão amplamente desen-

ENFOQUE
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volvidos, testados e otimizados. Materiais 
adicionais do LaserForm para uso com o 
DMP Flex 100 estão em desenvolvimento.

Acesse nosso site ou :Saiba mais, 
responda a este e-mail, ou envie suas 
dúvidas para contato@3dsystems.com

contato@3dsystems.com
br.3dsystems.com

FIDIA
FIDIA - 5 EIXOS
A Fidia do Brasil, filial da fabricante 
italiana de centros de usinagem high 
speed e comandos numéricos Fidia 
S.p.A, estabelecida em São Paulo desde 
1994, está investindo em uma nova 
estrutura com novo endereço na região 
do ABC Paulista. 

“Esta decisão foi tomada em função 
dos resultados e aumento da deman-
da por máquinas high speed 5 eixos, 
principalmente de grande porte, além 
de grandes retrofittings realizados re-
centemente”, informa Luciano Araújo, 
da área de vendas da empresa. “A nova 
área contará com showroom dividido 
em HSM (máquinas) e CNC (comandos 
numéricos, drives e software) onde 
em breve teremos alguns dos modelos 
da linha de máquinas e CNCs disponi-

bilizados para demonstrações e testes 
com clientes e parceiros fornecedores”, 
acrescenta Araújo.

 “Além da área de showroom, estão 
sendo ampliados e modernizados o 
laboratório técnico, estoque e setor de 
treinamento, para melhor atender ao 
grande número de usuários recentes da 
tecnologia Fidia”, completa o empre-
sário. A nova planta está localizada na 
Avenida Padre Anchieta, 161, Vila Jor-
danópolis, São Bernardo do Campo – SP.

(11) 3996 2925
info@fidia.com.br
fidia.it

POLIMOLD
UM NOVO CONCEITO EM SISTEMAS DE 
CÂMARA QUENTE
Confiança, tecnologia, vantagens e 
benefícios para o seu molde, proporcio-
nando eficiência e qualidade da única 
que você confia.

Os Sistemas Infinity oferecem um 
novo conceito em sistemas de câmara 
quente, ideal para os mais diversos 
segmentos como: Automotivo, emba-
lagens, eletrodomésticos e eletrônicos, 
utilidades domésticas, farmacêuticos, 
entre outros.

Divididos em duas linhas, os 
Sistemas Infinity além de serem mais 
completos, trazem uma maior versatili-
dade de aplicações e inúmeras possibi-

SEMPRE LIGADO
Fique por dentro das novidades tecnológicas 

do mundo da ferramentaria
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lidades de montagens, a qual podemos 
destacar:

A linha Poliflex, alinha tecnologia 
e praticidade em um único produto. 
Temos uma ampla variedade de bicos 
e ponteiras para as mais diversas 
aplicações. Alguns facilitadores estão 
presentes na linha Poliflex como bicos 
roscados no próprio manifold, sistema 
acompanhando a geometria do produto 
priorizando uma melhor injeção e ade-
quação a sua injetora, balanceamento 
térmico e volumétrico simulado via 
software e uma engenharia de ponta 
disponível para o melhor projeto.

A linha Multiplic, dedicada a injeção 
de moldes multi-cavidades alinha a 
delicadeza da série Polifast e a robus-
tez da série Polivalve, mantendo a alta 
performance e qualidade da única que 
você confia.

0800 770 7730
vendas@polimold.com.br
polimold.com.br

OPEN MIND TECHNOLOGIES
HYPERMILL: USINAGEM OTIMIZADA 
COMEÇA NO SOFTWARE
A Open Mind Technologies acaba de 
colocar no mercado a versão 2018.2 do 
conjunto CAD/CAM do hyperMill. Neste 
lançamento, várias funcionalidades 
- como reconhecimento de furos e cavi-
dades, bem como desbaste 3D otimizado 
- foram aprimoradas. As adições mais 
importantes, no entanto, serão encon-
tradas na seção CAD: hyperCAD-S. Este 
software CAD, especificamente projetado 
para programação CAM, oferece soluções 
para vários desafios comuns apresen-
tados por malhas, faces e volumes, 
possibilitando a criação de componentes 
e ferramentas altamente precisas. Os 
dados são preparados para programação 
NC subsequente, independente do siste-

ma CAD original.
Ainda segundo a fabricante, uma das 

novas e importantes funcionalidades 
da versão anterior foi melhorada ainda 
mais no hyperMill 2018.2: o módulo de 
eletrodo, que deriva eletrodos automa-
ticamente das faces a serem usinadas 
através de eletroerosão na geometria 
do componente. Com a função “Eletro-
do virtual”, cópias de um eletrodo que 
já foi criado agora podem ser geradas 
em várias posições diferentes. Elas são 
verificadas quanto a colisões e podem 
ser atribuídas aos valores de tecnologia 
do eletrodo mestre ou a novos valores 
de tecnologia. Durante o fresamento de 
eletrodos, esses valores são processados 
de acordo. O sistema de referência e a 
posição de erosão para cada cópia são 
incluídos no relatório.

Análise mais fácil - Uma das novas 
funções do hyperCAD-S possibilita a 
medição das distâncias entre duas 
formas. Essa função pode ser aplicada 
a modelos de face, sólidos, malhas ou 
bruto. Isso permite que uma face criada 
usando a função “Encaixe global” seja 
comparada com a face original. Além 
disso, sobremetais de fundição podem 
ser revisadas muito rapidamente. O 
comando “Desmontar”, frequentemente 
utilizado, agora possui um modo “Radial” 
adicionado. Isto permite que curvas ou 
textos alinhados radialmente em sólidos 
rotacionais sejam desmontados com um 
comprimento radial constante, o que é 
muito útil para gravação e rotulagem de 
moldes de pneu.

Para facilitar as mudanças para 
fronteiras de fresamento e contornos de 
torneamento, o hyperMill 2018.2 oferece 
um comando “Sketch V”. Ele é usado para 
atribuir restrições geométricas para con-
tornos 2D. Quando contornos individuais 
forem alterados, o sketch será atualizado 
automaticamente usando suas depen-
dências. Os valores dos sketches V são 
editados usando restrições dimensionais 
e a lista de parâmetros.

(11) 2424 8580
openmind-tech.com/br

WALTER
TORNEAMENTO DE ROSCAS CONFIÁVEL 
EM ESPAÇOS APERTADOS

A Walter completa a sua gama de 
insertos Walter Cut MX para canais com 
as geometrias A60 e AG60 para passos 
pequenos a médios. Assim como as 
geometrias MX já existentes (CF5 e GD8 
para todas as tarefas de corte e canal, 
RF5 para torneamento para cópia e 
canal), os insertos A60/AG60 também 
têm quatro arestas de corte.

As geometrias foram desenvolvidas 
para criar roscas de perfil parcial exter-
no de 60° em uma extensa gama de pas-
sos (0.5 - 3.0 mm) e é particularmente 
indicada para torneamento de rosca em 
espaços apertados, como próximo a um 
ângulo de 90° ou contra-placa. “Além 
disso, o Sistema oferece vantagens 
como excelente custo x benefício ou a 
capacidade de utilizar todos os insertos 
em porta-ferramentas à esquerda ou à 
direita”, informa a fabricante.

O sistema MX é adequado para to-
dos os materiais e permite insertos com 
larguras entre 0.8 e 3.25 mm e profun-
didade de corte de até 6 mm.

A Walter destaca ainda como carac-
terística especial o desenho do assento 
da pastilha: devido a fixação tangencial 
de autoalinhamento, a pastilha é pres-
sionado contra os pontos de contato 
quando o parafuso é apertado. Um pino 
guia especial ajuda na precisão do ajus-
te e, simultaneamente, impossibilita a 
montagem incorreta do inserto. Isso 
resulta em um alto grau de estabilidade 
dimensional e repetição da precisão.

Segundo a Walter, “o fato de a 
superfície de contato da pastilha não 



ser retificada ao criar a largura da 
aresta de corte, fazendo com que toda 
a espessura da pastilha seja mantida, 
também contribui para a estabilidade 
do sistema MX”.

Perfis especiais fora da seleção pa-
drão são oferecidos a partir de 10 peças 
através do serviço Walter Xpress.

walter-tools.com

QUIMATIC TAPMATIC
FLUIDO ECOLÓGICO PARA USINAR ME-
TAIS DE ALTA DUREZA
Para facilitar a usinagem de metais de 
elevada dureza - como aços W10, VK5, 
VK10, aço inoxidável e titânio - e, ao 
mesmo tempo, atender às mais rigoro-
sas exigências sustentáveis do mercado 
globalizado, a fabricante de especia-
lidades químicas Quimatic Tapmatic 
desenvolveu o Quimatic 3 Super Fluido.
Sintético, ecologicamente correto e 
produzido com lubrificantes de última 
geração, o fluido de corte é indicado 
para operações pesadas de usinagem 
como torneamento, rosqueamento, 
brochamento, mandrilhamento, repuxo 
e furação dos metais.

Conforme a fabricante, o produto 
se destaca pela ótima lubrificação no 
ponto de cisalhamento, pela redução 
do esforço das máquinas durante a 
usinagem, além de garantir melhor 
acabamento das peças e maior vida útil 
às ferramentas. “Com estes resultados, 
o fluido ajuda a evitar o retrabalho nas 
indústrias e combate o desperdício de 
materiais”, informa a Quimatic.

A empresa lembra que, por não ser 
inflamável e também não contar com 
solventes tóxicos e metais pesados na 
fórmula, o Quimatic 3 Super Fluido 
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atende a todos os requisitos dos siste-
mas de gerenciamento SMS (Segurança, 
Meio Ambiente e Saúde) e das normas 
ISO 14000 e ISO 18000.

O fluido de corte ecológico da Qui-
matic Tapmatic possui atração molecu-
lar (Molecular Edge) e tem coloração 
verde, facilmente identificável e que 
reflete o compromisso da solução com 
o meio ambiente. Econômico, não 
evapora, não ataca a camada de ozônio 
e pode ser usado em reservatórios de 
máquinas operatrizes que trabalham 
com fluidos de corte recirculantes.

Testes realizados pela Quimatic 
Tapmatic demonstram que o uso do 
Quimatic 3 Super Fluido garante mais 
de 50% de redução de torque em rela-
ção à usinagem a seco. Na usinagem 
com o produto de uma rosca M8 em aço 
inoxidável 304, o pico de torque chegou 
a 420 Ncm, menos da metade que o 
máximo de permitido (990 Ncm) neste 
tipo de operação.

“Essa diferença evidencia as várias 
vantagens da usinagem com o fluido 
de corte, entre elas menor temperatura 
durante o trabalho, menor gasto de 
energia, além do aumento de vida útil 
de máquinas e ferramentas”, enfatiza 
Marcos Pacheco, químico da Quimatic 
Tapmatic. “Outro diferencial é que a 
redução de atrito e de temperatura 
alcançada com o fluido garante melhor 
acabamento para as peças, sem a neces-
sidade de diminuir a VC (velocidade de 
corte) ou aumentar a RPM (rotação por 
minuto).”

Assim como os demais fluidos da 
Quimatic Tapmatic, a solução ganhou 
nova embalagem com bico aplicador 
duas vezes maior que os bicos con-
vencionais. Entre outras vantagens, a 
mudança garantiu maior precisão na 
aplicação do líquido; alcance mais fácil 
a pontos de difícil acesso para lubrifica-
ção e refrigeração; e aumento da segu-
rança no manuseio, já que aumentou a 
distância entre a mão do aplicador e o 
ponto de corte. A extremidade do bico 
também conta agora com tampa ros-
queável para evitar a perda de produ-

tos por vazamento ou evaporação.
Com odor leve, o Quimatic 3 Super 

Fluido não incomoda o operador e está 
disponível em embalagens de 500 ml, 5 
L, 20 L e 200 litros. A Quimatic Tapma-
tic possui uma ampla linha de fluidos 
de corte ecologicamente corretos que 
atendem às mais diversas necessidades 
das indústrias.

OPEN MIND / VANDURIT
OPEN MIND E VANDURIT CRIAM ESTRA-
TÉGIA DE TORNEAMENTO
Com base numa exclusiva estratégia 
CAM do hyperMill da Open Mind, a 
fabricante de ferramentas Vandurit, 
da Alemanha, desenvolveu o inova-
dor método de torneamento RollFeed. 
“Graças a essa colaboração, agora existe 
uma nova solução para torneamento 
que oferece confiabilidade máxima do 
processo e reduz significativamente os 
tempos de usinagem e o desgaste da 
ferramenta”, informam os parceiros em 
texto distribuído à imprensa.

De acordo com a Open Mind, a 
estratégia RollFeed foi desenvolvida 
para adaptar todas as necessidades de 
torneamento dos usuários, possibilitan-
do que “contornos de peças impecáveis 
agora podem ser alcançados em muito 
pouco tempo”.

Utilização ideal da ferramenta - 
Como uma estratégia de usinagem 3 ei-
xos, o torneamento RollFeed possibilita 
que superfícies simétricas de qualquer 
forma deslizem em todo o contorno da 
borda de corte da ferramenta de modo 
rotacional. O movimento de corte é pro-
duzido por um giro horizontal do eixo 
B com compensação simultânea para os 
eixos X e Z. Isso significa que os canais 
podem ser usinados com uma única 
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ferramenta em um único movimento.
A estratégia CAM guia automati-

camente a ferramenta da primeira à 
segunda superfície do plano através da 
face do cilindro. Graças à combinação 
de movimentos de rolar e virar, mesmo 
peças com raios grandes podem ser usi-
nadas com verificação de colisões. Isso 
contribui para a confiabilidade total do 
processo.

A estratégia de torneamento Roll-
Feed do hyperMill é perfeitamente 
combinada com os três componentes 
RollFeed da Vandurit: insertos de corte, 
sistema de ferramentas e unidade de 
disco. A compatibilidade da unidade 
de disco também possibilita à Vandurit 
readaptar tornos que não apresentam 
um eixo giratório.

Vandurit - Sediada em Leverkusen, 

na Alemanha, a Vandurit produz ferra-
mentas para torneamento e fresamento 
de precisão. “Desenvolvemos nosso 
método de torneamento RollFeed em 
vários estágios para estabelecê-lo como 
uma tecnologia de referência”, infor-
ma a empresa, lembrando que suas 
soluções da Vandurit são criadas para 
atender as demandas mais exigentes 
dos setores automotivo e aeroespacial, 
no setor de aço e rolos e na tecnologia 
médica, bem como na engenharia de 
máquinas e na fabricação de moldes. 
“Nossos clientes usinam suas peças 
simétricas de modo rotacional até 90% 
mais rápido que a concorrência e, ao 
mesmo tempo, reduzem sua diversidade 
e desgaste de ferramentas em até 90%”.

Open Mind Technologies - Também 
sediada na Alemanha, a Open Mind 

desenvolve soluções CAM programação 
de máquinas e programação indepen-
dente de controladores. “A Open Mind 
desenvolve soluções CAM otimizadas 
que incluem um grande número de fun-
cionalidades inovadoras e não disponí-
veis em nenhuma outra tecnologia para 
proporcionar desempenhos melhores 
tanto na programação como na usina-
gem”, informa a empresa, acrescentan-
do que estratégias como fresamento/
fresamento-torneamento 2,5D, 3D e de 
5 eixos e operações de usinagem como 
HSC e HPC são incorporadas de forma 
eficiente no sistema CAM do hyperMill.

(11) 2424 8580
openmind-tech.com/br

vandurit.de/en/





E stamos vivendo numa época de mu-
danças, turbulências e incertezas 
sem fim, que está transformando a 

nossa vida no trabalho, na família e na 
sociedade. Dos anos 90 até recentemen-
te, as notícias que chamavam a atenção 
falavam das grandes aquisições de 
empresas no mundo dos negócios, e hoje 
o foco passa a ser o “desaparecimento total 
da gerência média” devido ao uso eficiente 
de novas tecnologias como inteligência arti-
ficial, WhatsApp, ferramentas de BI e CRM, 
capazes de eliminar períodos de inativida-
de e realizar vendas em tempo integral. 

Num mundo em que as coisas se 
transformam diariamente, negociar da 
maneira habitual é uma receita garantida 
para o fracasso. Assim, para ser bem-su-
cedida, a empresa do futuro precisa ir 
além do simples conhecimento das mu-
danças; deve adotá-las!  Em vez de reagir 
a elas, é melhor aprender a prevê-las.   
Apenas os que estiverem preparados 
para os novos desafios serão recompen-
sados com oportunidades inigualáveis. 

Precisamos mudar a maneira de en-
carar as mudanças. Há dois fatores que 
tornam o manejo das mudanças obsoleto. 
Em primeiro lugar, as mudanças não são 
mais acontecimentos ocasionais, mas, 
praticamente, ocorrências diárias; elas se 
tornaram tão constantes que as empresas 
mal podem resistir ao período de tempo 
entre o desenvolvimento da ideia e sua 
aplicação. As novas abordagens, à medi-

da que são postas em prática, quase de 
forma tão rápida já estão a caminho da 
obsolescência.  Assim como as fábricas 
procuram meios mais rápidos para intro-
duzir os novos produtos no mercado, os 
empresários precisam descobrir meios 
melhores e mais fáceis para pôr em 
prática as mudanças em sua organização. 
Devem criar um ambiente de trabalho 
em que os empregados se renovem 
diariamente. 

Em segundo lugar, a própria maneira 
de gerenciar empresas mudou. No mo-
mento em que os funcionários ganham 
poder e a administração se torna com-
partilhada, as empresas não podem mais 
contar com um grupo seleto de pessoas 
monopolizando as decisões pela organi-
zação. Antigamente, a única coisa que se 
esperava dos empregados era que eles se 
conformassem com as decisões da admi-
nistração. Hoje, os funcionários ajudam 
a construir o caminho a ser seguido, se 
comprometem e participam das decisões 
quanto ao futuro da organização.

Algumas ideias equivocadas sobre 
mudanças acabam levando ao fracasso. 
Conheça algumas:

“A melhor maneira de conduzir 
os problemas futuros é ver como eles 
foram resolvidos no passado”. 

As pessoas gostam de definir os acon-

tecimentos futuros analisando os proce-
dimentos do passado ou de prever o que 
acontecerá amanhã baseando-se no dia 
de hoje.  O problema dessa abordagem é 
que há muitos eventos sem precedentes.

“Não tenho tempo para me deter 
em coisas triviais”.

Muitas empresas só reconhecem os 
grandes problemas; ignoram os peque-
nos que podem ser facilmente resolvidos. 
Não reconhecem o impacto que este 
“detalhe” causa, principalmente se acu-
mulado, o efeito bola de neve. Cabe aqui 
observar que em quase toda nossa his-
tória como espécie, as grandes ameaças 
à nossa sobrevivência tem sido eventos 
dramáticos e repentinos, a exemplo de 
um tsunami. Esses acontecimentos aca-
bam posteriormente gerando inovações, 
tecnologias e mudanças em processos 
que não só nos protegem de ameaças 
futuras como asseguram o crescimento 
exponencial de novas tecnologias.

“Vamos nos reunir e discutir as 
mudanças”. 

Não devemos pensar em qualidade 
apenas quando fazemos uma reunião 
para tratar desse atributo; nem pensar 
em aprendizado somente quando esta-

A LIDERANÇA 
EXPONENCIAL 
NA PRÁTICA
Mudanças... sejam 
bem-vindas!
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mos num seminário; e também não deve-
ríamos pensar em mudança como uma 
ocorrência esporádica e isolada, uma 
função separada das atividades diárias. 
Mudança é mais um estado de espírito do 
que uma atividade, e depende de força de 
vontade e atitude!  Não é um programa 
especial, um acontecimento, mas algo a 
ser incorporado há tudo que você faz.

“Vamos mandá-los para um semi-
nário, assim aprendem o necessário 
para ser bem-sucedidos”. 

Elemento essencial para que as mu-
danças sejam bem-sucedidas é alimen-
tar a educação.  No entanto, o foco da 
educação corporativa tem sido sempre 
dirigido ao aprendizado de habilidades 
específicas; e quando estas habilidades fi-
cam obsoletas - dentro de poucos anos ou 
até meses, precisamos despender tanto 
esforço para reaprender que ao concluir, 
já estamos novamente atrasados. Nos úl-
timos 24 meses eu ministrei mais de 160 
workshops sobre os temas LIDERANÇA 
EXPONENCIAL - As lições que os MBA’s 
não ensinam! e o VENDA SUSTENTÁVEL 
– A Lógica da Negociação; onde tive a 
oportunidade de discutir com mais de 
12.000 diretores, empresários, líderes e 
gerentes participantes de diversas áreas e 
segmentos que são o gargalo de mudan-
ças de milhares de empresas. Segundo 
tudo que vimos, e discutimos e aplicando 
o que achamos necessário para evoluir 
este processo, chegamos a algumas bases 
de desenvolvimento:

• Gestão de pessoas com foco em 
atitude e comportamentos, assertivos 
e positivos;

• Solução de problemas complexos 
como um processo, discutido em gru-
pos de trabalho, realizando brains-
torming, benchmarking e decidido de 
forma democrática pela equipe;

• Desenvolvimento do pensamento 
crítico, onde todos podem e precisam 
participar do processo de inovação e 
tomada de decisões;

• Criatividade como fator motivacional, 
permitindo que as ideias sejam escu-
tadas, discutidas e recebam a devida 
atenção; 

• Flexibilidade cognitiva e aprendizado 
que vá além do técnico e apenas do 

interesse do sistema. Valorização do 
indivíduo, e não apenas do recurso da 
empresa;

• Inteligência emocional aplicada a 
equipes internas e externas. A quali-
dade no relacionamento é fundamen-
tal para o alcance de resultados;

• Negociação, aprendendo a gerir 
diferentes opiniões e metas afim de 
buscar melhorias em custos ou inves-
timentos, pensamento do crescimento 
coletivo;  

• Orientação por servir dentro de toda 
a hierarquia; 

“A melhor maneira de ser um líder 
no ramo é analisar a concorrência”. 

Muitas companhias concentram-se 
apenas nos seus concorrentes, esque-
cendo-se de como é importante analisar 
outros fatores e mercados.  Se a sua 
preocupação for apenas seguir as pega-
das dos seus concorrentes, você pode até 
alcançá-los, mas provavelmente não os 
ultrapassará. Particularmente não apre-
cio essa estratégia, pois acredito que uma 
vez que você a pratique, sempre ficará 
em segundo lugar, pois seu objetivo é 
correr atrás ao invés de estar na lideran-
ça. Por experiência, busque sua forma de 
liderar, de dominar seu território, de pos-
suir seu diferencial. Coloque em prática 
as abordagens, tecnologia, e estratégias 
empregadas por excelentes companhias 
que atuam em campos diferentes do seu. 
Entenda como estas empresas chegaram 
lá e você terá a oportunidade de passar à 
frente de seus concorrentes, neutralizan-
do ou tornando-os inexpressivos.

“Os sonhos e as visões para o futu-
ro são questões de menor importância; 
precisamos nos concentrar em metas 
difíceis”.

A diferença entre sonho e um obje-
tivo é que o sonho tem um significado, 
enquanto a meta é um marco provisório. 
As visões nos levam a mudar a maneira 
de encarar nossas regras.  Quando você 
luta por um sonho ou então para tornar 
real uma visão, pensa a longo prazo e 
sem restrições. O problema é que as 
“metas” limitam você. Quando você 
se preocupa com detalhes, é mais fácil 
perder a perspectiva.  Tudo é exagera-
do!  Pequenas vitórias são motivos de 

comemoração e pequenos retrocessos 
tornam-se terríveis catástrofes.  Qualquer 
contrariedade ganha muita importância.  
Como resultado, a roda viva continua, 
com as minúcias inibindo a nossa criati-
vidade, nossa motivação, nosso espírito, 
e além de tudo atrapalha o desempenho 
máximo em equipe.

“Se não mudarmos os funcionários 
do primeiro escalão, nunca seremos 
bem-sucedidos”. 

Para chegar ao sucesso, a empresa 
muitas vezes precisa mudar funcioná-
rios, de todos os níveis. Mas antes disso, 
é necessário modificar a mentalidade da 
companhia, submetendo todos os funcio-
nários ao aprendizado contínuo. O que 
vejo no meu dia a dia é que existe uma 
tendência nas empresas que diz respeito 
a busca de qualidade tanto quanto de 
aprendizado como necessidade, mas que 
infelizmente essa busca, assim como as 
mudanças, devem ocorrer nos escalões 
“inferiores” da empresa. Infelizmente, 
ainda é comum que muitos executivos 
assim como os muitos donos de empresas 
pensem erroneamente que o “pessoal de 
cima” deve conduzir as mudanças (mas 
essas mudanças não se aplicam a eles, a 
ponto de pensaram que nem precisam 
aprender mais nada...). Hoje os líderes 
são os verdadeiros aprendizes, e atra-
vés do seu conhecimento e do servir as 
pessoas acima e abaixo deles conseguem 
crescer e evoluir como executivos, e em 
muitos casos como empresários bem-su-
cedidos.

“Não precisamos que o emprega-
do concorde com as mudanças para 
sermos bem-sucedidos. Somos autos-
suficientes, somos a melhor marca do 
mercado, somos o mercado dominante”.

Muitas das empresas com este pensa-
mento fecharam, tendo tradição, ótimos 
produtos e até sendo centenárias. Mas 
cometeram graves erros como desres-
peitar pessoas e julgar as capacidades 
evolutivas dos seus colaboradores pro-
tegendo muito gerentes ou   executivos 
de pouco ou nenhum caráter a favor da 
companhia. Eu pessoalmente escutei essa 
máxima que infelizmente “compartilho” 
e ainda sei que é praticada em algumas 
empresas:  Todo mundo joga, mas quem 
roda é o peão! 
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A LIDERANÇA EXPONENCIAL, as-
sim como as mudanças deverão sempre 
ser muito bem vindas... Pois ambas nos 
fazem refletir as nossas atitudes, evo-
lução e crescimento... Pois antes do uso 
de algoritmos como medidor de perfor-
mance, gerentes medíocres conseguiam 
sobreviver sem entregar nada que justi-
ficasse seu salário nas custas de pessoas 
ignorantes, ou que tinham muito medo 
de perder seus empregos de subsistência.  

Empresas sobreviviam com lucrativi-
dade extrema sem necessidade de servir 
bem seu cliente, colocando literalmente 

“qualquer um como vendedor ou repre-
sentante”, pois vendiam na escassez. 
Hoje passamos a viver pela primeira 
vez na história a meritocracia, onde 
pessoas que se esforçam e tem caráter 
conseguem evoluir, ser exemplo pessoal 
e profissional e com isso levam milhares 
não só com a lucratividade que geram, 
como também no seu exemplo.

Para fecharmos este artigo eu te digo: 
SEJA COMPROMETIDO! ... Compro-

metimento é um estado de espírito, é a 
soma da dedicação e excelência com os 
quais você vivencia seus compromissos, 

e evolui com atitudes essenciais, não só 
para superar a brutalidade corporativa, 
crises pessoais ou profissionais, mas para 
viver de forma equilibrada e com plena 
prosperidade.

Mais que ter Liderança Exponencial, 
seja uma PESSOA EXPONENCIAL, e vi-
venciará uma das épocas mais fantásticas 
da humanidade para se viver... Aproveite 
cada momento sendo você!

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

GENTE & GESTÃO
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Paulo César Silveira - Conferencista com mais de 2.000 palestras em sua carreira em 19 anos de profissão. Consultor, empreendedor e articulista com mais de 900 artigos edit-
ados. Mentor e líder do Projeto Liderança Made in Brazil. Autor de 25 livros, destacando-se os best-sellers: A Lógica da Venda e Atitude – A Virtude dos Vencedores. Sendo ainda 
um dos autores da Coleção Guia Prático da Revista PEGN e também dos livros Ser+ em Vendas, Ser+ com T&D e Ser+ com Palestrantes Campeões 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 liderança TGE. Professor convidado da FGV/SP, FIA FEA/USP e UFRGS. Palestrante indicado pela FACISC, ADVB e 
FIESP nas áreas de vendas consultivas, vendas técnicas, negociação e comunicação com base em liderança. Site www.paulosilveira.com.br. 



Tecnologia
Para evoluir

20197-11 de maio
3a A 6a - 10H ÀS 19H - SÁBADO 9H ÀS 17H

RODOVIA DOS 
IMIGRANTES - KM 1,5

/expomafe  /company/expomafeEXPOMAFE.COM.BRAcesse e saiba mais: 

Iniciativa Promoção e 
Organização Patrocínio Oficial Local Filiada à

A melhor alternativa para geração de 
novos negócios

MAIS DO QUE UMA FEIRA,
PARTICIPE DESSE SHOW

Ações importantes de relacionamento, 
informações técnicas gerenciais e canal 
de conteúdo exclusivo

Feira ideal para captar novos leads, expandir o alcance 
da sua marca e entrar em contato diretamente com um 
público qualificado e decisor de compra

Presença exclusiva dos âncoras do setor

Um ambiente perfeito para o lançamento  
das novidades, tendências e tecnologias



Tecnologia
Para evoluir

20197-11 de maio
3a A 6a - 10H ÀS 19H - SÁBADO 9H ÀS 17H

RODOVIA DOS 
IMIGRANTES - KM 1,5

/expomafe  /company/expomafeEXPOMAFE.COM.BRAcesse e saiba mais: 

Iniciativa Promoção e 
Organização Patrocínio Oficial Local Filiada à

A melhor alternativa para geração de 
novos negócios

MAIS DO QUE UMA FEIRA,
PARTICIPE DESSE SHOW

Ações importantes de relacionamento, 
informações técnicas gerenciais e canal 
de conteúdo exclusivo

Feira ideal para captar novos leads, expandir o alcance 
da sua marca e entrar em contato diretamente com um 
público qualificado e decisor de compra

Presença exclusiva dos âncoras do setor

Um ambiente perfeito para o lançamento  
das novidades, tendências e tecnologias

GLOSSÁRIO DE TERMOS TÉCNICOS

I N G L Ê S P O R T U G U Ê S A L E M Ã O
Slight pressure Pressão leve leichter Druck m

Slitting machine Máquina de corte Spaltmaschine f

Slot Ranhura; rasgo; fenda; entalhe Nut f

Slot die Bico ranhurado; ferramental ranhurado Breitschlitzdüse f

Slot milling Fresagem de ranhura Schlitzfräsen f

Slow Lento; devagar Langsam

Slow speed Baixa velocidade langsame Geschwindigkeit f

Slowing down Redução de marcha; retardamento verlangsamen

Slurry process Processo por pasta; Processo em solução Aufschlämmungsprozess m

Slush mould (plastisols) Molde de plastisol (suspensão de partículas de PVC) Gießwerkzeug n

Smetic Esmético Smektisch

Smoke Fumaça Rauch m

Smooth Liso; polido; baixa rugosidade; suave glatt

Smoothing Alisamento glätten

Snap fit Snap fit; união por pressão; montagem por pressão Schnappverbindung f

Socket fusion welding Soldagem por fusão de soquete Muffenschweißen n

Socket head cap screw Parafuso de cabeça allen Zylinderschraube f

Soft rubber Borracha mole Weichgummi m

Softening point Ponto (temperatura) de amolecimento Erweichungspunkt m

Sol Solução coloidal Sol n

Solder bath Banho de soldagem Lötbad n

Soft start Soft-start; ignição lenta Soft start; Softanlauf m

Solid Sólido Fest

Solid flow Fluxo sólido Blockströmung f

Solubility Solubilidade Löslichkeit f

Soluble core technique Técnica de núcleo solúvel (perdido) Lösekern-Technologie f

Solution Solução Lösung f

Solution polymerization Polimerização da solução Lösungspolymerisation f

Solution properties Propriedades da solução Lösungseigenschaften fpl

Solvent Solvente Lösungsmittel n

Solvent resistance Resistência a solvente Lösemittelbeständigkeit f

Solvent welding Soldagem com solvente Quellschweißen n

Sorption Adsorção Sorption f

Sound absorption Absorção sonora; absorção acústica Schalldämmung f

Sound insulation Isolamento sonoro; isolamento acústico Schallisolierung f

Sound protection Proteção sonora; proteção acústica Schallschutz m

Sound reduction Redução sonora; redução acústica Schalldämpfung f

Spacer disc Disco espaçador Stützscheibe f; Distanzscheibe f

Spacer plates Placas espaçadoras Distanzplatten fpl

Spacer rod Barra espaçadora Distanzstange f

Spark erosion Eletroerosão Funkenerosion f

Specific gravity Gravidade específica Spezifisches Gewicht n

Specific heat Calor específico Spezifische Wärme f

Specific viscosity Viscosidade específica Spezifische Viskosität f

Specific volume Volume específico Spezifisches Volumen n

Specification Especificação Spezifikation f

Specimen Corpo de prova Probekörper m

Speck Partícula Stippe f

Spectroscopy Espectroscopia Spektroskopie f

Speed control Controle de rotação Drehzahlregelung f

APLICADOS À FERRAMENTARIAS
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I N G L Ê S P O R T U G U Ê S A L E M Ã O
Spherical molecule Molécula esférica Kugelmolekül n

Spherulite Esferolite Sphärolith m

Spider Porta mandril Dornsteghalter m

Spider lines Marcas produzidas pelo porta mandril Dornhaltermarkierungen fpl

Spin welding Soldagem por fricção rotativa Rotationsreibschweißen n

Spinneret Fieira Spinndüse f

Spiral conveyor Transportador helicoidal Spiralförderer m

Spiral flow length Comprimento do fluxo na helicoidal Spirallänge f

Spiral mandrel (melt) distributor Distribuidor helicoidal Wendelverteiler m

Spiral mixer Misturador helicoidal Spiralmischer m

Split guide Guia de deslize Backenführung f

Split mould Molde partido; molde de abertura deslizante Backenwerkzeug n

Spot welding Solda ponto Punktschweißen n

Spray cooling Resfriamento por spray; resfriamento por borrifo Sprühkühlung f

Spray drying Secagem por spray; secagem por borrifo Sprühtrocknen n

Spray lay-up Borrifo de fibra Faserspritzen n

Spray lay-up moulding Moldagem por borrifo de fibra Faserspritzverfahren n

Spraygun Pistola de borrifar Spritzpistole f

Spread coating Recobrimento espalhado Streichverfahren n

Spreader pin Pino de expansão Spreizdorn m

Spreader roll unit Unidade de espalhamento por cilindro Breitstreckwerk n

Spring characteristic Características elásticas Federkennlinie f

Spring washer Anel elástico Federring m

Sprue Jito; canal de alimentação do material fundido Anguss m

Sprue bush Bucha do canal de alimentação Angussbuchse f

Sprue gate Ponto de acesso do canal de alimentação Kegelanguss m

Sprueless Sem ponto de acesso; entrada direta Angusslos

Sprueless injection moulding Moldagem por injeção direta Angussloses Spritzgießen n

Spume Espuma Schaum m

Spur gear Engrenagem de dentes retos Stirnradgetriebe n

Square hole Furo quadrado Quadratisches Loch n

Stabilizer Estabilizante Stabilisator m

Stack mould Molde sanduíche; Molde multi camada Etagenwerkzeug n

Stacking Empilhamento Stapeln n

Stacking device Equipamento para empilhamento Stapelvorrichtung f

Staining Coloração; ato de colorir Verfärbung f

Stamping Estampagem Prägen n

Stamping foil Cinta de estampagem Prägefolie f

Stamping press Prensa de estampagem Prägepresse f

Standard elements (mould) Componentes padronizados Werkzeug-Normalien fpl; Normalien fpl

Standard equipment Equipamento padrão Standardausführung f

Standard mould unit Unidade de injeção padrão Stammwerkzeug n

Standard screw Rosca padrão Standardschnecke f

Standard test piece Peça padrão; peça referência Normstab m

Standards Padrões; normas Normen fpl

Standby Suspenso; disponível Standby; bereithalten

Staple fibre Fibra empilhada; fibra de comprimento discreto Stapelfaser f

Starch copolymers Copolímeros de amido Copolymere auf Stärkebasis npl

Start, to Iniciar Anfahren

State of aggregation Estado de agregação Aggregatzustand m

FICHA TÉCNICA
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19 a 22 - Curitiba, PR, Brasil 
Expomac - 21ª Feira da Indústria Metal 
mecânica
(41) 3075-1100
expomac.com.br

19 a 22 - Curitiba, PR, Brasil 
Eletron 2018 - Feira da Indústria Elétrica, 
Eletrônica e Automação Industrial
feiraeletron.com.br

26 a 27 - Campinas, SP, Brasil  
II Seminário Engrenagens - Usinagem e 
Tratamento Térmico
(19) 3288-0437
grupoaprenda.com.br

27 a 28 - São Paulo, SP, Brasil 
VI Congresso Brasil-Alemanha de Inovação
Local Investe SP
goo.gl/4Zp21Q

OUTUBRO 2018

1 a 4 - Marinha Grande, Portugal 
Evento de moldes 2018
mouldsevent.com/index.html

2 a 4 - São Paulo, SP, Brasil  
ABM week 2018
(11) 5534-4333
abmweek.com.br

2 a 4 - Caxias do Sul, RS, Brasil 
Mercopar - Feira de Subcontratação e 
Inovação Industrial
(54) 9122-7561
mercopar.com.br

3 a 5 - Porto Alegre, RS, Brasil 
38º SENAFOR
(51) 3342-4316
senafor.com

4 - Piracicaba, SP, Brasil 
23º Seminário Internacional de Alta Tec-
nologia
(19) 3124-1792
scpm.eng.br

  FEIRAS E CONGRESSOS

SETEMBRO 2018

3 a 5 - São Paulo, SP, Brasil  
8º Congresso Internacional do Alumínio e 
Expo Alumínio 2018 
São Paulo Expo
(11) 3060-4717
expoaluminio.com.br

10 a 15 - Chicago, IL, EUA 
IMTS 2018 - Feira internacional de tecnolo-
gia de fabricação
imts.com

12 a 15 - Novo Hamburgo, RS, Brasil 
Reparasul – 2018 Feira de Autopeças e 
Reparação Automotiva
reparasul.com.br

15 a 19 - Taipei, Taiwan 
Taipei International Plastics & Rubber 
Industry Show
taipeiplas.com.tw/enUS

18 a 20 - Cleveland, OH, EUA
Extrusion 2018 – É a primeira e única 
conferência dedicada a todos os aspectos 
do processamento de extrusão!
extrusionconference.com

18 a 21 - Joinville, SC, Brasil 
Metalurgia 2018 - Feira e Congresso Inter-
nacional de Tecnologia, Fundição, Siderur-
gia, Forjaria, Alumínio & Serviços
(47) 3451-3000
metalurgia.com.br

18 a 21 - Joinville, SC, Brasil 
Congresso de inovação tecnológica - CIN-
TEC 2018 Fundição
(47) 3461-0160
goo.gl/rXnXiK

19 a 21 - São Paulo, SP, Brasil 
China Machinex 2018 - Maior evento de 
networking com fornecedores chineses do 
mundo
(11) 3025-5555
chinamachinex.com.br

15 e 16 - Porto Alegre, RS, Brasil 
3º Congresso Brasileiro do Plástico 
Local  Centro de Eventos da PUCRS
congressodoplástico.com.br

16 a 20 - Friedrichshafen, Alemanha
Fakuma - Feira internacional de 
processamento de plásticos
fakuma-messe.de/en

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

23 a 24 - São Paulo, SP, Brasil 
1° Seminário de Conformação e Aplicação 
de Aços de Alto Desempenho - CA³D 2018
(19) 3288-0437
grupoaprenda.com.br

23 a 26 - Olinda, PE, Brasil 
Fimmepe 2018 - Mecânica Nordeste
19ª Feira da Mecânica, Metalúrgica e 
Material Elétrico
(81) 3071-7647
mecanicane.com.br

23 a 26 - Olinda, PE, Brasil 
ForInd Nordeste - Feiras industriais tec-
nologia Engenharia Industrial Indústria 
Máquinas Industriais
nfeiras.com/forind-nordeste

23 a 26 - Hannover, Alemanha
Euroblech  - 25th Internacional Sheet Metal 
Working Technology Exhibition
euroblech.com/2018/english

29 a 01/11 - Belém, PA, Brasil 
Exposibram Amazônia 2018 - Congresso 
de Mineração e Exposição Internacional 
de Mineração da Amazônia
(91) 4141-3514
portaldamineracao.com.br/
exposibramamazonia

30 a 31 - São Paulo, SP, Brasil 
XXIII Simpósio internacional sobre tecno-
logia de plásticos
(11) 2385-7393
simposioplastico.com.br

CIRCUÍTO BUSINESS
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17 - F.F. - Fresamento Fácil
24 - T.F. - Torneamento Fácil
Local: Centro de Produtividade da 
Sandvik Coromant – SP
(11) 5696-5597
sandvik.com.br/treinamento

Tk Treinamento Industrial, Joinville, SC
01 – CNC fresamento básico 
27 – CAD Solidworks Básico 
(47) 3027-2121
tktreinamento.com.br

NOVEMBRO 2018

Iscar – Vinhedo, SP
9 - Evento de Usinagem de Titânio; 
Inconel; Inox e Mat. Exóticos
(19) 3826-7122
iscardobrasil.com.br

 SOB CONSULTA

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

ABM - São Paulo, SP
Curso: Metalurgia e materiais
(11) 5536-4333
abmbrasil.com.br

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

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

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

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

NOVEMBRO 2018

6 a 8 - São Paulo, SP, Brasil
Feiplas & Feipur – Feira e congresso de 
composites, poluretano e plásticos de 
engenharia 
(11) 2899-6363
feiplar.com.br

7 a 9 - Florianópolis, SC Brasil 
RD Summit – Maior evento de marketing 
digital e vendas da américa latina 
rdsummit.com.br

13 a 16 - Moscou, Rússia  
Metal-Expo’ 2018 - 24ª Exposição Indus-
trial Internacional
metal-expo.ru/en

22 a 23 - Joinville, SC, Brasil 
Moldes ABM - 16º Encontro da Cadeia de 
Ferramentas, Moldes e Matrizes
(11) 5534-4333 ramal 159
abmbrasil.com.br/eventos

  CURSOS E WORKSHOPS

SETEMBRO 2018

Sandvik - São Paulo, SP
12 -Workshop de Usinagem em Super 
Ligas – HRSA
24 - Técnicas de Usinagem com 
Ferramentas Torneamento
Local: Centro de Produtividade da 
Sandvik Coromant – SP
(11) 5696-5597
sandvik.com.br/treinamento

Iscar - Vinhedo, SP
14 - Workshop Iscar Industry
21 - Treinamento Técnico de Fresamento
(19) 3826-7122
iscardobrasil.com.br

OUTUBRO 2018

Iscar – Vinhedo, SP
19 - Treinamento Técnico de Furação
25 - Workshop de Processos – Fresamento, 
Torneamento e Furação
(19) 3826-7122
iscardobrasil.com.br

Sandvik – São Paulo, SP
1 - Técnicas da Usinagem com 
Ferramentas Rotativas

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

FC Educa - Joinville, SC
• Lean Manufacturing
• Administração de Compras e Fornecedores
• Como Planejar Ações na Área Comercial
• Consultoria em Vendas
• Desenvolvimento de Lideranças
• Estratégias de Negociação e Vendas
(47) 3422-2200.
fceduca.com.br 

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

As informações publicadas nesta seção 

são repassadas à Editora Gravo pelas 

entidades e empresas organizadoras. A 

Editora Gravo não se responsabiliza por 

alterações de data e local dos eventos.

Utilize o QR CODE para ver 

todos os eventos em nosso 

website.

!
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TED
O TED é uma organização sem fins lucrativos 
dedicada a disseminar idéias, geralmente na 

forma de conversas curtas e poderosas (18 minutos 
ou menos). O TED começou em 1984 como uma 
conferência em que Tecnologia, Entretenimento e 
Design convergiam, e hoje abrange quase todos os 
tópicos - de ciência a negócios a questões globais - 
em mais de 100 idiomas.

Ted – acrônimo para Technology, Entertainment e 
Design – é uma organização sem fins lucrativos que 
promove conferências em vários países do mundo 
com palestras de menos de 20 minutos. Há vídeos 
sobre temas diversos, com legendas em português

ted.com

RESPOSTA TÉCNICA
Rede formada por instituições de grande 

reconhecimento nacional que fornece gratuitamente 
informações tecnológicas para que você possa melhorar 
a qualidade do seu produto ou processo produtivo.

Possui um Banco de Informação formado por 
Respostas e Dossiês Técnicos, em diversos segmentos 
de agronegócios, indústria e serviços, que podem 
ser acessados de imediato. Caso você não encontre a 
informação que deseja é só cadastrar uma solicitação 
que um especialista irá atendê-lo.

respostatecnica.org.br

INDICAÇÃO DE
WWWEBSITES

CONEXÃO WWW
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MÁQUINAS. 
FORMULÁRIO TÉCNICO
Equivalência inglesas em 
métricas, Tábuas diversas, 
quadrados, cubos, raízes. De-
senvolvimento da circunfe-
rência. Tábuas trigonométri-
cas, Resoluções do triângulo 
retângulo. Arcos, cordas e 
flechas. Elementos de Geo-
metria. Centro de gravidade. 
Alavancas. Engrenagens. Sis-
tema de cones. Ferramentas 
de corte em geral. Resistência 
de materiais e tratamento 
térmico. Velocidade e avan-
ços e cálculos de fabricação.

O Livro possui 638 pági-
nas foi publicado em 2013.

O PODER DA AÇÃO
Neste livro, Paulo Vieira 
lhe convida a quebrar o 
ciclo vicioso e iniciar um 
caminho de realização. 
Para isso, ele apresenta o 
método responsável por 
impactar 250 mil pessoas 
ao longo de sua carreira - e 
que pode ser a chave para 
o que você tanto procura. 
No decorrer destas pági-
nas, o autor lhe entrega 
uma bússola.

Acorde, creia, comuni-
que, tenha foco, AJA! Pare 
de adiar sua vida e seja 
quem quer ser a partir de 
agora. Não existe outra 
opção. E está em suas mãos 
reescrever seu futuro. 

O Livro possui 256 pági-
nas foi publicado em 2015.

GESTÃO DO AMANHÃ
Tudo o que você preci-
sa saber sobre gestão, 
inovação e liderança para 
vencer na 4ª Revolução 
Industrial.

Sandro Magaldi e José 
Salibi Neto trazem nesta 
obra um panorama com-
pleto dos modelos de ges-
tão ao decorrer da história 
e qual deve ser o modelo 
nesse novo momento no 
qual estamos vivendo. Em 
um texto abrangente e ao 
mesmo tempo simples, eles 
apresentam tudo o que 
você precisa saber para 
não ser derrubado por não 
se adaptar ao novo.

O Livro possui 232 
páginas foi publicado em 
2018.

O GUIA DEFINITIVO DO 
PLANO DE NEGÓCIOS
A obra explica passo a passo 
todas as etapas da criação 
de um plano de negócios, 
desenvolvimento de planos 
estratégicos operacionais, 
previsões financeiras, proje-
ções de fluxo de caixa e or-
çamento etc. O autor explica 
de forma clara e abrangente 
como reunir essas informa-
ções em um plano bem escri-
to e usá-lo para administrar 
seu negócio com eficiência e 
sucesso

O Livro possui 346 pági-
nas foi publicado em 2011.

DICAS DE
LEITURA

Livros para você se inspirar

ESPAÇO LITERÁRIO
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Por definição, bens de capital ou 
bens de produção são os equi-
pamentos, instalações, bens ou 

serviços necessários para a produção 
de outros bens ou serviços. O bem de 
capital não é diretamente incorpora-
do no produto final e inclui fábrica, 
máquinas, ferramentas, equipamentos 
entre outros. Os ferramentais (moldes e 
matrizes) são enquadrados como bens 
de capital e denominados tecnicamente 
pelo MDIC – Ministério da Indústria, 
Comércio Exterior e Serviços com a 
sigla “BK”.

No âmbito das negociações interna-
cionais, o MDIC tem a CAMEX - Câmara 
de Comércio Exterior, que objetiva a 
formulação, a adoção, a implementação 
e a coordenação de políticas e de ativi-
dades relativas ao comércio exterior de 
bens e serviços.   

Como previsto no Tratado de As-
sunção, a partir de 01/01/95, os quatro 
Estados Partes do Mercosul adotaram a 
Tarifa Externa Comum (TEC), com base 
na Nomenclatura Comum do Mercosul 
(NCM), com os direitos de importação 
incidentes sobre cada um desses itens.

Segundo as diretrizes estabelecidas, 
a TEC deve incentivar a competitivi-
dade dos Estados Partes e seus níveis ta-
rifários devem contribuir para evitar a 
formação de oligopólios ou de reservas 
de mercado. 

No contexto do Comércio Exterior 
há um instrumento denominado de 
regime de Ex-Tarifário, que consiste 
na redução temporária da alíquota do 
II – Imposto de Importação de bens de 
capital (BK), de informática e telecomu-
nicação (BIT), produzidas em qualquer 
país, assim grafados na Tarifa Externa 
Comum do Mercosul (TEC), quando não 
houver a produção nacional equivalen-
te. Trata-se de um excelente benefício, 
sobretudo considerando que esta redu-
ção tem impacto nos diversos impostos 
subsequentes: IPI, PIS, COFINS e ICMS. 
Entretanto, ainda que o bem a ser im-
portado esteja marcado com a gravação 
BK na TEC, normalmente é necessária 
uma petição para que ele se enquadre 
no benefício da redução de imposto.

As importações de BK têm incidên-
cia de 14% de Imposto de Importação. 
Atualmente, o Conselho de Ministros da 
CAMEX – Câmara de Comércio Exterior 
tem promovido a redução a 0% (zero), 
ao amparo do Ex-Tarifário. 

Portanto, o MDIC trabalha para fo-
mentar a indústria nacional e viabilizar 
sua evolução tecnológica. As entidades 
setoriais, por sua vez, buscam articular 
o melhor cenário empresarial e condi-
ções para que as empresas atinjam o 
necessário nível de competitividade. 

De um lado não há razão para 
impedir a importação de ferramentais e 

POR SANSÃO CADENGUE DA SILVA

APOSTAR
PARA
GANHAR!

prejudicar a indústria nacional nos ca-
sos em que não haja produção nacional 
nem tampouco condições de suprir essa 
demanda no curto prazo. 

Entretanto, de outro, a fim de im-
pedir equívocos e eventuais processos 
fraudulentos, há que se comprovar 
essa inexistência de produção nacional 
através de atestado de incapacidade 
das ferramentarias brasileiras. E essa 
“autorização” para importação é natu-
ralmente “conquistada” pelo importa-
dor na medida em que a indústria de 
ferramentais nacional não responde à 
consulta oficial do MDIC. 

A ABINFER propõe a criação de 
um observatório nacional que possa 
viabilizar o atendimento integral das 
consultas do órgão regulador, conver-
tendo simples análises subjetivas e 
infundadas em efetivas comprovações 
de competência da indústria nacional 
de ferramentais. 

Essa ação exige a participação ma-
ciça das empresas do setor ferramen-
teiro. Afinal, não é possível ganhar na 
loteria sem apostar.

Sansão Cadengue da Silva - Membro do 
Conselho Fiscal da ABINFER
sansao@prodty.com.br

OPINIÃO
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Com mais de 27 Parceiros Tecnológicos, o evento 
conta com o lançamento do Guia Técnico 2018/2019,  
Live-Demos no novo Centro de Aplicação Tecnológica 
(CAT), visita às instalações GROB, palestras e seminários 
técnicos com profissionais do setor e muito mais. 

Inscreva-se até 19/10

Participe do IVº Workshop 
Soluções Tecnológicas em 
Usinagem 5 Eixos!

www.grobgroup.com/workshop2018/

Data do Evento: 
25 de outubro de 2018  
9h30 às 19h
Evento Gratuito




