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EDITORIAL

MEIO CHEIO OU
MEIO VAZIO

a no ar um misto de satisfacdo
e ansiedade, a primeira por
conta das diversas conquistas
alcancadas nos ultimos meses e, a se-
gunda, gerada pelas incertezas ainda
presentes sobre o tdo esperado des-
travamento da economia nacional.
A alegria vem do universo automo-
tivo e suas vitorias no programa
Rota 2030. Vem do mundo ferra-
menteiro com: os avan¢os no Pro-Fer-
ramentaria; a presenca macica de
empresas no ABINFER Business Cen-
ter da Plastico Brasil, maior estande
coletivo de ferramentarias da histd-
ria de uma feira no Brasil; com a mis-
sdo institucional ao Canad4 e Estados
Unidos da América levando para
uma Assembleia Geral a maior dele-
gacdo de empresarios ferramenteiros
ja registrada na histdria da ISTMA
- Associacdo Mundial de Ferramen-
tarias; com as visitas técnico-comer-
ciais a empresas do Canada e Estados
Unidos da América em missdo focada
na busca das melhores praticas de
gestdo e producdo de ferramentais;
com as missoes tecnologicas para as
feiras de ferramentarias Moulding
Expo e do plastico K2019 na Alemanha;
além de programacdes na Argentina,
China, Italia, Japdo e México.
Na Ferramental, o jubilo pelo
reconhecimento dos nossos leitores
a partir da adesdo de mais de 62 mil
seguidores na pagina do Facebook e
quase 20 mil acessos em nosso portal
digital no ultimo més de janeiro.
Com toda essa energia, ficamos
ainda mais motivados em transfor-

POR CHRISTIAN DIHLMANN, EDITOR

mar a Ferramental no melhor parcei-
ro técnico e comercial para a cadeia
de fabricantes de ferramentais. Em
breve traremos novidades para nosso
publico com o objetivo principal de
contribuir com a melhora no desem-
penho tecnolédgico e gerencial, viabi-
lizando o aumento na lucratividade e
a perpetuacdo do negdcio em si.

Sobre a ansiedade, desafio vocé a
pensar um pouco na célebre frase tao
pronunciada pelos otimistas de plan-
tdo: veja sempre o copo meio cheio e
nunca meio vazio.

Abraham Saphiro escreveu recen-
temente “chega da besteira de copo
meio cheio ou meio vazio”, referin-
do-se a ideia de que o verdadeiro
valor de uma pessoa nédo é medido
pelo modo como ela vé as experiéncias
positivas, e sim as negativas. Quem
nutre uma boa autoestima verdadeira
enxerga com honestidade suas partes
negativas e age a fim de se aprimorar.

Verdade. Sabemos que adversida-
de e fracasso sdo uteis e até necessa-
rios para o desenvolvimento de adul-
tos determinados e bem-sucedidos.
Tanto que outro chavao, ndo menos
famoso, menciona ser nas quedas
que o rio ganha forga.

Portanto, tiramos uma licdo aqui.
O determinante é perceber tanto a

EDITOR REVISTA FERRAMENTAL
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parte cheia do copo como a vazia. E,
dessa forma, questionar e desenvol-
ver a solucdo para preencher o copo.

Em suma, a mensagem € essa: ape-
sar de apreciarmos com orgulho a par-
te cheia do copo, ndo podemos jamais
desprezar a parte a ser completada.

E, nesta linha, apesar de todas
as conquistas até o momento, ha
ainda muita dgua a ser despejada até
atingirmos um nivel satisfatério para
a operacdo e desenvolvimento de
nossas ferramentarias.

A forca do Brasil esta aqui dentro
do Pais. A forca do Brasil somos cada
um de nds. Ndo podemos esperar
que um agente externo venha “nos
salvar” da bancarrota.

A expressdo “se um ovo se romper
por forca exterior, a vida termina. Se
romper pela forg¢a interior a vida co-
meca”. As grandes mudancas na vida
comecam de dentro para fora, refle-
tindo com maestria nossa situacao.

Vamos entdo buscar essa energia
interna e completar o copo com inte-
ligéncia e sabedoria.




CARTAS

VOZ DO LEITOR

PlewTon de Pllo

Presidente Honorario da ABIMAQ
Diretor da Mello S.A. - Sdo Paulo, SP

Desejo cumprimenta-lo pelo seu “editorial” na revista
Ferramental, edicdo 81 de Janeiro/Fevereiro de

2019, intitulado “Amor a Patria”. Reproduzindo suas
palavras “este é o Pais que nos pertence e merece
nosso carinho e atencdo.” Concordo inteiramente!
Parabéns pela inequivoca afirmacéo.

EDITOR

Prezado Sr. Newton, muito nos honra sua manifestagdo
favordvel ao editorial. Nossa equipe acredita que o
Brasil é sim um Pais fantdstico e que para fazé-lo

ainda melhor dependemos apenas de nossos proprios
esforcos. Lembro muito bem de sua proficua gestdo
frente a ABIMAQ e de seu amor irrepardvel ao Brasil.
#EstamosJuntos. Grande abrago. Editor.

Corlos B Schneider

Coordenador do MBE - Brasil

Mais uma vez, o nosso agradecimento pelo apoio

da revista Ferramental ao MBE. Com certeza

nesses 9 anos do Movimento conseguimos dar uma
contribuicdo para que a questdo do ajuste fiscal

e eficiéncia do gasto da gestdo publica passassem

a fazer parte da ordem do dia. Em 2010, quando
iniciamos, o discurso era aumentar gastos publicos e
impostos e foi o que nos levou a reagir.

EDITOR

Caro Carlos, é nosso dever contribuir para a melhoria
do ambiente empresarial brasileiro e, naturalmente, di-
fundir todas as boas e melhores prdticas para alcangar
este objetivo. Estamos sempre a disposi¢do. Editor.
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Licordo Pax yaaooé

Presidente da Plasticos Mueller - Sdo Paulo, SP

Prezados amigos, em primeiro lugar quero
agradecer a gentileza de vocés em nos incluirem
na revista. Saibam que para nés foi uma honra
pois é sempre interessante poder participar

de uma revista séria e com fim estritamente
histdrico da nossa empresa. Aproveito também a
oportunidade para dizer que nds ja participamos
de diversas publicacdes, porém a Ferramental

foi, sem sombra de divida, a mais abrangente

e interessante que eu tive a oportunidade de
participar nesses meus 56 anos de empresa.

Vocés foram muito singelos, porém abordaram
diretamente o ponto que interessa, sem rodeios,
extraindo o que de melhor poderiamos e podemos
oferecer. Gostaria novamente de agradecer o vosso
interesse e também a vossa sintonia dos fatos
reais. Afetuoso abracgo.

EDITOR

Estimado Dr. Ricardo, ficamos muito felizes com
sua satisfacdo a respeito de nossa publicagdo e da
reportagem sobre a fantdstica empresa Mueller e
sua bela historia. O Brasil precisa de bons exemplos
e nossa equipe sente-se no dever de promover as
boas prdticas e levar ao conhecimento da cadeia de
fabricantes e usudrios de ferramentais o fato de que
0 nosso Pais tem sim grande potencial de ser uma
das maiores e melhores nagdes do mundo. De nossa
parte fica também o agradecimento por sua aber-
tura e disponibilidade em compartilhar o conheci-
mento, experiéncia e historia privada e empresarial.
O nosso encontro foi realmente muito construtivo,
agraddvel e interessante. Particularmente, aprendi
muito com suas colocagdes e tive o prazer de con-
hecer uma pessoa e profissional de grande respeito.
A nossa equipe estd a disposi¢do sua e da Mueller
para contribuir por um Brasil melhor. Fraternal
abracgo. Editor.
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EXPRESSAS

DA INDUSTRI

A PODEROSA LIGA DE ALUMINIO
7075 E AGORA SOLDAVEL
GRACAS A NANOTECNOLOGIA
Aliga de aluminio 7075 foi uma estrela
na década de 1940 e por um bom moti-
vo também.

Para quem néo sabe, a liga de alu-
minio 7075 tem uma resisténcia que é
comparavel a muitas chapas populares
de acgo que estdo no mercado hoje, man-
tendo uma grande resisténcia a fadiga,
alta resisténcia a corrosdo e média
usinabilidade. Sem mencionar que é
um terc¢o do peso do aco.

Com o zinco como seu principal
elemento de liga, a liga era promissora
nos primeiros dias da fabricacdo. Entéo
0 que aconteceu?

O processo de soldagem da liga
de aluminio 7075 néo € facil e quase
impossivel de ser usado para criar algu-
mas das pecas que vocé pode encontrar
em uma linha de fabrica. No entanto,

a equipe de pesquisadores da UCLA
Samueli School of Engineering pode ter
acabado de desenvolver uma maneira
de soldar AA 7075.

Assista o video através do
QR Code ao lado

As nanoparticulas sdo o segredo
Quando o AA 7075 é aquecido a tempe-
raturas de soldagem, a estrutura mole-
cular da liga cria um fluxo desigual dos
elementos de que é composta, levando a

resisténcia da liga sendo comprometida e
até mesmo quebrando sob calor.

Aliga de aluminio 7075 é feita de 5,6
a 6,1% de zinco, 2,1 a 2,5% de magnésio,
1,2 a 1,6% de cobre e menos de meio
por cento de silicio, ferro, manganés,
titanio, cromo e outros metais.

Para resolver esse problema, a equi-
pe da UCLA usou nanoparticulas para
corrigir esse problema. Nanoparticulas
de carboneto de titdnio foram infun-
didas na liga, usando nanoparticulas
como material de preenchimento entre
dois fios de solda AA 7075 separados.

O novo material soldado ndo foi
comprometido por fissuras ou elemen-
tos enfraquecidos. De fato, a nova solda
do AA 7075 produziu uma resisténcia
a tragdo de cerca de 392 megapascals.
Para referéncia, isso seria o equivalente
a alguns dos materiais usados atual-
mente nas aeronaves.

A equipe da UCLA acredita que
com um pouco de experimento, eles
poderiam aumentar a resisténcia a
tracdo das articulacdes AA 7075 até 551
megapascals, rivalizando com o ago.

Com um material que € tdo forte
quanto o aco, mas mais leve que o aco,
os fabricantes poderiam criar veiculos
mais rapidos e mais econdémicos, e a
utilidade néo para por ai.

De acordo com Xiaochun Li, profes-
sor de manufatura da UCLA e principal
pesquisador do estudo, “as empresas
poderiam usar os mesmos processos
e equipamentos que ja tinham para
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incorporar essa liga de aluminio super
forte em seus processos de fabricacéo, e
seus produtos poderiam ser mais leves
e mais resistentes”.

Fonte: Engenharia é

FORD CRIA CENTRO DE

MANUFATURA AVANCADA PARA
DESENVOLVER A FABRICA DO FUTURO
A Ford inaugurou um centro de manufa-
tura avancada em Redford, nos Estados
Unidos, para desenvolver as tecnologias
das fabricas do futuro.

No local, que parece ter saido de um
filme de ficcéo cientifica, cerca de 100
especialistas trabalham com equipa-
mentos como maquinas de impressdo
3D, 6culos de realidade virtual e robo6s
colaborativos, testando novas formas de
producdo. O investimento na instalacdo
foi de US$45 milhdes.

“Ha mais de 100 anos, a Ford criou
alinha de montagem maével e mudou
para sempre a produgdo dos veiculos em
massa”, diz Joe Hinrichs, presidente de
Operacoes Globais da Ford. “Hoje, esta-
mos reinventando a linha de montagem,
testando tecnologias do futuro que até
agora sO eram imaginadas no cinema
para aumentar nossa eficiéncia e quali-
dade de producio.”

Impressao 3D: novos horizontes

A Ford estd abrindo caminho para o
futuro da impressédo 3D na industria au-
tomotiva. Em 1988, a empresa adquiriu



a terceira impressora 3D fabricada no
mundo e hoje possui 90 desses equi-
pamentos para a producdo de pecas e
ferramentas.

Os engenheiros do seu Centro de
Manufatura Avancada trabalham com
23 maquinas de impressdo 3D e dez
empresas especializadas nessa tecno-
logia para desenvolver aplicacGes com
diferentes materiais — desde areia e p6
de nailon a carbono. Apenas uma das
aplicacdes em estudo tem o potencial
de gerar uma economia de mais de US$
2 milhdes para a empresa.

Pecas impressas em 3D ja comecam
a ser usadas na produgcdo de carros da
marca. O Shelby Mustang GT500 que sera
lancado no Saldo de Detroit em janeiro
traz duas pecas do freio impressas em 3D.

A F-150 Raptor fabricada para a
China também tem um componente
da cabine feito dessa forma. Com a
disseminacdo da tecnologia, sera cada
vez mais comum encontrar esse tipo de
pecas nos carros.

A impressdo 3D também é usada
para a producédo de ferramentas e pecas
de reposi¢do para a propria linha de
montagem, economizando tempo e di-
nheiro na encomenda de componentes
que poderiam demorar semanas para
ser fabricados.

Realidade virtual e aumentada

A maioria das pessoas conhece o uso

da realidade aumentada em shows e
videogames, mas na Ford ela serve para

MAR / ABR 2019 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // 9

simular e projetar linhas de montagem.
Com essa tecnologia, os especialistas do
Centro de Manufatura Avancada da Ford
podem melhorar a seguranca e o fluxo
de trabalho de uma linha de producéo
muito antes da sua construcao.

A realidade virtual e aumenta-
da também permite que os times de
manufatura de diversas regides do
mundo trabalhem juntos para ajustar
0 processo de montagem de um veiculo
global que serd produzido em fabricas
de varios paises.

Robhos colaborativos
A Ford tem feito grandes avangos no
uso de robds colaborativos — também
conhecidos como “cobots” —, com mais
de 100 unidades operando em 24 fa-
bricas ao redor do mundo. Esses robos
sdo menores e podem trabalhar com
seguranca ao lado das pessoas, sem a
necessidade de gaiolas de protecdo.
Na fabrica de transmissdes de Livo-
nia (em Michigan, EUA), por exemplo,
um cobot é usado em um trabalho de

ergonomia téo dificil que os operadores

s6 podem executa-lo durante uma hora
por turno. Os estudos desenvolvidos no
Centro de Manufatura Avancada da Ford
permitem identificar e resolver possiveis
problemas de producdo antes que os
cobots sejam instalados nas fabricas.

“0 uso de rob0s colaborativos vem
crescendo e acreditamos que eles
podem ser muito uteis na produgéo,
apoiando os operadores”, diz Hinrichs.
“Ambos sdo necessarios: as pessoas sdo
melhores em determinadas tarefas e os

rob0s em outras — principalmente aque-

las que sdo ergonomicamente pesadas
para as pessoas.”

Fonte: CIMM

GM RECUA, PROMETE INVESTIR

R$ 5 BI EM SAO JOSE E FECHA
ACORDO COM METALURGICOS
Empresa e trabalhadores fazem conces-
sOes para reduzir custos trabalhistas na
féabrica.

Ap0s seis reunides em duas semanas
de negociagdes, GM e os metalirgicos da
fabrica de Sdo José dos Campos (SP) che-
garam a um acordo para reduzir custos
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EXPRESSAS

trabalhistas na unidade.

Em assembleia realizada no meio da
tarde da quinta-feira, 7, cerca de 4 mil
trabalhadores dos dois turnos aprovaram
por maioria uma lista de 10 propostas da
empresa, que segundo comunicado do
sindicato local vdo garantir investimen-
tos de R$ 5 bilhdes para viabilizar um
novo projeto na unidade — a nova gera-
¢do da picape S10 e um SUV derivado, de
acordo com alguns fornecedores.

Também em comunicado oficial, a
empresa confirmou que “as negociagdes
com o sindicato e funciondrios da fabrica
da General Motors em Séo José dos Cam-
pos foram encerradas com sucesso”.

Sem confirmar o investimento na
unidade informado pelo sindicato, a
nota apenas afirma que “este é mais um
passo para a concretizacdo do plano de
viabilidade da GM (no Pais)” e acrescenta
que “as tratativas com os fornecedores,
governo e outros interessados continuam
de forma diligente”.

A GM conseguiu importante vitdria
na fabrica em que mantém as relacdes
trabalhistas mais conturbadas desde
o inicio desta década. Em 2013 foi ne-
gociado com trabalhadores e governos
municipal e estadual um projeto de
novo investimento em Sao José, que
acabou engavetado e a unidade ficou de
fora do atual programa de R$ 13 bilhdes
no periodo 2015-2019, que contemplou
as plantas de Sdo Caetano e Gravatai.

A lista de propostas da GM ini-
cialmente colocada sobre a mesa de
negociacOes tinha 28 itens, que ao longo
das ultimas duas semanas cairam para
10. A empresa reduziu o numero de exi-
géncias, desistiu de aumentar a jornada
de 40 para 44 horas semanais e adotar
a terceirizacdo irrestrita na fabrica, por
exemplo.

Em contrapartida, os trabalhadores
aceitaram parte dos cortes para tentar
afastar os temores de possivel fecha-
mento da planta, diante da reestru-
turacdo global que a companhia vem
colocando em pratica ha alguns anos.

Entre as propostas aprovadas pelos
trabalhadores de Sdo José, estdo a redu-

¢do de rejustes salariais pela inflacdo
até 2020 com pagamento de abonos
fixos, desconto no bonus de participa-
¢do nos resultados este ano (sera de

R$ 7,5 mil) e fixacdo do valor em 2020

e 2021 (R$ 12.694 por ano corrigidos
pela inflacdo do INPC), rebaixamento
do piso de R$ 2,3 mil para R$ 1,7 mil em
novas contratacdes até agosto deste ano
e R$ 1,8 mil depois disso (inicialmente
a GM queria reduzir a R$ 1,6 mil), além
de acordo de flexibilidade com adocéo
de jornadas de 12 horas, turnos de terca
a sdbado, terceiro turno em seis dias da
semana, trabalho aos domingos.

“O Sindicato é contra qualquer medi-
da que prejudique os trabalhadores, mas
respeitamos a decisdo da assembleia, que
é soberana. Agora vamos nos manter fir-
mes na cobranga para que a GM cumpra
o acordo e traga o investimento de R$ 5
bilhdes para a fabrica local.

Também vamos lutar pela manuten-
¢do dos postos de trabalho e estabilida-
de no emprego”, afirmou em comunica-
do Renato Almeida, vice-presidente do
Sindicato dos Metalurgicos de S&o José
dos Campos.

Fonte: Automotive Business

WEG INAUGURA CENTRO DE

INOVACAO EM JARAGUA DO SUL
Este serd o local prioritario para o re-
lacionamento da companhia com star-
tups e entidades voltadas a inovacéo.

Com um historico recorrente de
investimentos em pesquisa, desenvol-
vimento e inovacdo, em janeiro a WEG
deu mais um importante passo na con-
solidacdo de sua estratégia de desenvol-
ver continuamente novas tecnologias,
inaugurando o Centro de Inovacdo
Aberta IoT WEG, localizado em Jaragua
do Sul, no Centro de Inovagdo NOVALE -
impulsionadora de negocios.

Neste espaco, além de serem de-
senvolvidos dispositivos para moni-
toramento de maquinas, assim como
software e aplicativos voltados para a
industria 4.0, o local sera ideal para o
relacionamento da WEG com startups.
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Em 2019, um dos focos da equipe de
pesquisadores é o aperfeicoamento e
desenvolvimento de novas funcionali-
dades do sistema de monitoramento de
maquinas elétricas, o WEG Motor Scan,
e do Portal IoT WEG.

“Estar fisicamente nesse local é for-
middavel. Favorece a cooperacdo mutua
entre a WEG e as demais empresas ins-
taladas no Centro de Inovacdo NOVALE,
bem como possibilita estarmos mais
conectados a entidades externas que
estejam vinculadas a inovacao.

Este serd o nosso local prioritario
para nos relacionarmos com startups e
entidades voltadas a inovagdo“, explica
Sebastido Nau, gerente de Pesquisa e
Inovacdo Tecnoldgica.

Ele comenta ainda que a empresa
entende a importancia desse movimen-
to e de estar cada vez mais proxima
de agentes propulsores de tecnologia e
inovagdo. “Percebemos a necessidade
de acelerar nossas iniciativas voltadas
a inovacdo aberta, desenvolvendo
tecnologias com nossos parceiros exter-
nos, principalmente as startups, com o
intuito de estarmos sempre colocando
no mercado o que ha de mais novo”,
finaliza.

Além do Centro de Inovacédo
Aberta IoT WEG, o prédio do Centro de
Inovacdo de Jaragud do Sul - NOVALE
receberd centros de P&D de outras
empresas, inumeras startups, acelera-
doras, empresas de base tecnoldgica e
inovadores interessados em encontrar
um local propicio para desenvolver
seus projetos tecnologicos.

Fonte: WEG

Mantenha-se atualizado com
as ultimas noticias do setor.

Utilize o QR Code ou acesse:

revistaferramental.com.br/

noticias



Feira Internacional de Maquinas-Ferramenta e Automacao Industrial

7-11 DE MAIO TECNOLOGIA

32 A6°- 10H AS 19H - SABADO 9H AS 17H

RODOVIA DOS IMIGRANTES - KM 1,5 pARA EVOLUIR

SAO PAULO EXPO {25

ExHiBImion & ConvenTion CENTER

Tecnologia, geracao de negocios, relacionamento
e conteudos exclusivos na feira mais importante
do segmento metalmecanico.

Mais de 750 marcas nacionais e internacionais

Atualizacao profissional com conteddo exclusivo e as Gltimas tendéncias

Oportunidade Unica do ano para conhecer os dltimos lancamentos do mercado

Tecnologia de ponta com as melhores solu¢des para o seu negbcio

Universidade e indistria trazendo tecnologia e solu¢des

INSCREVA-SE
GRATUITAMENTE

EXPOMAFE.COM.BR - 1

1.0 minuTos DO
AEROPORTO DE
CONGONHAS

ﬂ /expomafe m /company/expomafe

Promocao e Agéncia de Transportadora
Iniciativa Organizagao Patrocinio Oficial Local Viagens Oficial Aérea Oficial Filiada a

(aemae]  INfOrma @ poan Somuorco g SLATAM  UBRAFE®)

exhibitions 7 AIRLINES




ENAFER

Encontro
Nacional de
Ferramentarias

30 e 31 de maio SENAI Mario Amato,

Sao Bernardo do Campo, SP

RESERVE ESTA DATA



TECNOLOGIA

APLICACAO DE LIGAS DE ALUMINIO
EM MOLDES PARA INJECAO DE
TERMOPLASTICOS

FRANCISCO G. ARIETA
PAULO MARINO MARCHINA
CHRISTIAN DIHLMANN
MARCELO GONCALVES

producdo mundial de materiais
A plésticos continuard crescendo

de forma significativa nos proxi-
mos anos [1,2]. De acordo com a Plastics
Europe [1], a producdo atingiu os valo-
res de 335 milhdes de toneladas (MT) e
348 MT em 2016 e 2017, respectivamen-
te, e é esperado atingir a impressionan-
te marca de 400 MT em 2020 como pode
ser visto na figura 1 abaixo.

MT=milhdes de Toneladas
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MT 300 - ! | 8 !
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Figura 1 - Evolugao da producao mundial de
resinas plasticas [1]

O aumento no volume global de
materiais plasticos tem sido impulsado
pelo uso em inumeras aplicacdes, com
destaque para embalagens que em 2015
representou aproximadamente 36% do
volume mundial, seguido de construgdo
civil (16%), téxteis (14,5%), utilidades
domésticas (10,3%), transportes/auto-
motivo (6,6%), produtos eletronicos
(4,4%) e outros (11,4%) [2].

Levando-se em consideragdo somen-
te o processo de injecdo na producdo
de produtos pldasticos, a Grand View
Research Inc. (GVR), uma importan-
te empresa de pesquisa de mercado
americana, elaborou um relatdrio [3]

detalhado sobre previsdo do mercado
mundial de produtos injetados para o
periodo de 2017 & 2025 em fungdo das
resinas Polipropileno (PP), Poliestireno
(PS), Polietileno Alta Densidade (PEAD)
e Acrilo-Butadieno-Estireno (ABS) e nas
aplicacOes mais relevantes como emba-
lagens, produtos eletrdnicos, utilidades
domeésticas, automobilistica, construcio
civil, equipamentos médicos. Segundo
a GVR, o mercado de plasticos injetados
deverd crescer a uma taxa anual de 6%
no periodo 2017-2025, atingindo a rele-
vante cifra de US$ 496,22 bilhdes, isto é,
cerca de US$ 500 bilhdes em 2025, ante
a um valor de US$ 284 bilhdes alcanca-
do em 2016 [3].

Em termos do volume produzido
em milhées de toneladas, o relatério da
GVR estima que 180 MT de materiais
plasticos serdo injetados em 2025 [3],
ante a um volume de 130 MT em 2016.
Comparado esse volume de materiais
injetados com o volume total de resinas
produzindo de 335 MT [1] para o mes-
mo ano, conclui-se que quase 40% do
volume total de matéria prima plastica
produzida em 2016 foi transformada
em produtos pldsticos através do pro-
cesso de injecdo, confirmando a sua ja
estabelecida relevancia entre os diversos
métodos de processamento e transforma-
¢do de materiais poliméricos.

Em relacdo ao tipo da resina usada
em injetados, o relatorio da GVR in-
forma ainda que o PP representara a
maior parcela com aproximadamente
36%, seguido de perto do ABS com cer-
ca de 28%%, PEAD com algo em torno
de 15%, PS com 8%, e o restante outras

f.arieta@emmv.com.br
paulo.marchina@oliscorp.com.br
dihimann@brturbo.com.br
m.goncalves@emmv.com.br

resinas como a Poliamida (PA), o Poliu-
retano (PUR), o Polietileno Tereftalato
(PET) e Poliésteres. Em termos dos seto-
res de aplicacdo dos produtos injetados,
a industria de embalagens continuara
sendo o maior mercado, seguido pela
industria automobilistica, construcdo
civil, utilidades domésticas, produtos
eletrénicos e equipamentos médicos.

A popularidade do processo de inje-
¢do na producdo de produtos plasticos
se deve as suas inumeras vantagens
tais como: (a) Um processo de alta
produtividade, facilmente robotizado
e automatizado, reduzindo-se assim
o custo de mao-de-obra; (b) Extensa
gama de resinas plésticas injetadas sem
ou com cargas minerais para aumento
de resisténcia mecanica ou busca de
propriedades especificas necessarias
na peca injetada; (c) Capacidade de pro-
ducdo de pecas tridimensionais, com
formatos simples ou bastante comple-
X0s, com elevada qualidade, precisdo
dimensional e reprodutibilidade; (d)
Multiplos acabamentos superficiais e
texturizagdo possiveis.

Como principais desvantagens po-
de-se citar: (a) Investimentos elevados
com maquinas de inje¢do (principal-
mente as mais modernas, com inu-
meros novos recursos tecnoldgicos de
automacdo e controle) e sua capacidade
em termos pressdo total de injecao;

(b) Um investimento inicial elevado
relativo aos custos de usinagem e dos
materiais utilizados no ferramental do
molde, que para ser amortizado, de-
penderd de volumes minimos de pegas
injetadas.
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O tradicional aco similar & norma
AISI P20 com aproximadamente 0,4%
de Carbono (C) - 1,5% de Manganés
(Mn) - 1,9% de Cromo (Cr) - 0,2% de
Molibdénio (Mo), composi¢do quimica
nominal dos elementos principais, na
condicdo pré-beneficiado (temperado
erevenido, e tipicamente com dureza
de 28-32 HRC) ainda é o material mais
utilizado em todo o mundo para moldes
de injecdo de termoplasticos em geral
(polietileno, polipropileno, policarbo-
natos, poliestireno, ABS, entre outros).
Isso se deve principalmente aos fatores
de seu baixo custo, facil disponibilidade
no mercado, facilidade na usinagem,
vida util com boas condicdes de uso
apos algumas centenas de milhares ou
milhdes de injegdes.

Porém, mais recentemente e por
conta de um marketing cada vez mais
agressivo, as empresas tém sido for-
cadas a lancar novos produtos e com
novos designs em frequéncias cada vez
maiores, ou seja, novos produtos lanca-
dos em espagos de tempo cada vez mais
curtos para assim manter seus produtos
sempre atrativos ao mercado. Por outro
lado, isso implica que os moldes sejam
projetados, usinados e construidos em
tempos cada vez menores e, muito mais
importante ainda, que os produtos
sejam injetados com alguma reducao
no ciclo de injegdo, o que é basicamente
comandado pela etapa de resfriamento
que via de regra representa de 50 a
80% do tempo do ciclo total de injegdo.
Em resumo, moldes projetados com
materiais de superior usinabilidade e
condutividade térmica e que resultaréo
também em ganhos de produtividade
e diminuicdo do custo final da pega
injetada, conforme esquematicamente
demonstrado na figura 2 abaixo.

M o em Tempos

cada vez Menores

Dentro do processo de injecdo e na
busca da diminuigéo do custo final de
uma peca injetada, existem intimeras
variaveis que tém limitada flexibilidade
para alteracdes ou mudancas desde seu
projeto, durante a usinagem/fabricagao
do molde bem como no préprio proces-
so de injecdo. Por exemplo:

* Recursos préprios em termos de equi-
pamentos & centros de usinagem;

* Recursos proprios em termos de
tipos e capacidades (50, 100, 500 MT,
etc.) de injetoras;

* Tipo de resina plastica a ser injetada
(com ou sem carga mineral);

* Tipos e recursos de softwares para
simulacdo numérica do processo de
injecdo;

* Dimensdes do molde e do produto
injetado;

* Design, complexidade, tolerancias e
acabamento da parte injetada;

* Numero de cavidades do molde;

* Volume de pecas a ser produzido;

* Outras variaveis.

Por outro lado, uma variavel adi-
cional bastante flexivel para escolha e
mudanca é o tipo de material utilizado
no molde que, quando comparado com
o tradicional ago AISI P20, possibilite
apresentar:

* Custo especifico similar ($/volume);
* Usinabilidade superior para dimi-
nuir o tempo de usinagem e conse-
quentemente o custo final do molde;
* Condutividade superior para di-

minuir o tempo de resfriamento e

consequentemente reduzir o ciclo

de injecdo atual.

Os pré-requisitos acima sdo facil-
mente encontrados com as ligas de
aluminio que ha muito tempo tém sido

Compativeis com

Aplicacdo &
Mercado Final

3. Volumes de
S =

1.
com Materiais de
Egenharia com Superior

utilizadas na industria de transforma-
cdo de materiais poliméricos, princi-
palmente nos processos de injegdo sob
baixa pressdo como sopro e termo-
formagem, mas, no caso de moldes de
injecdo sob pressdo, seu uso é ainda
muito pequeno. Porém, em alguns
paises como Alemanha, Franca, Itdlia,
Reino Unido, EUA e Japdo, as ligas de
aluminio de resisténcia mais elevada,
como as ligas Aluminio-Zinco-Magnésio
(Al-Zn-Mg) com Cobre (Cu) da familia 7
XXX, tém sido utilizadas ha mais de 20
anos em moldes de injecdo no lugar do
aco AISI P20 (e outros agos) e seu uso
tem crescido de forma expressiva, im-
pulsionado principalmente pelas OEMs
do setor automotivo e suas cadeias
produtivas.

Um exemplo a ser destacado é a
Honda que desde 2007 [5] impds que
cada veiculo produzido nos EUA deva
incluir partes plasticas injetadas em
ferramentais hibridos onde ligas espe-
ciais de aluminio e ndo somente agos
(como o AISI P20 e muitos outros) sejam
utilizados. Desde entdo, varios carros
da Honda americana foram produzidos
atendendo esse requisito e outras OEMS
como GM, Nissan e Tesla estdo seguindo
a mesma tendéncia [5].

No Brasil, a utilizagdo de ligas de
aluminio para moldes de injecdo pode
ser considerada como irriséria e basi-
camente utilizadas para prototipagem
e em cavidades de processos de baixa
pressdo como sopro e termoformagem.
Muitos produtos pldsticos que anterior-
mente eram projetados e injetados em
moldes com o ago AISI P20 objetivando
vida util de mais de 1.000.000 de ciclos,
hoje deveriam ser projetados para aten-
der uma vida util e volumes de produ-
¢cdo bem menores, em faixas inferiores

Moldes Projetados

Aumento de
Produtividade

Usinabilidade

2.
com Materiais de
Fngenharia com Superior

C

&
Moldes Projetados
Diminuigao do Custo

Final Pega Injetada
ibilidade T

Figura 2 - Tendéncia do mercado de produtos de materiais plasticos injetados, consequéncias na fabricagao dos moldes e no processo de injecao e possibilidade
de ganhos de produtividade e diminuigao de custo da pega injetada [4]
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a 500.000 ou mesmo 250.0000 ciclos.
Apesar disso, pouca atengdo tem
sido dada a esse fato tanto pelos pro-
jetistas e fabricantes de moldes bem
como pelos préprios usudrios finais dos
moldes e com isso atualmente muitos
moldes sdo desnecessariamente proje-
tados e fabricados com o ago AISI P20.
A causa primadria para isso é o mito
de que as ligas de aluminio ndo teriam
a resisténcia mecanica necessaria para
resistir ao desgaste nem tampouco
as pressdes de injecdo. Esses e outros
mitos e limitagdes [5-6] ainda persistem,
mesmo em paises mais desenvolvidos,
mas os exemplos da Honda nos EUA
e outras OEMs tém demonstrado o
contrario. Ha atualmente uma clara
tendéncia de aumento no uso de ligas
de aluminio para moldes de injegdo e
aumento do numero de ferramentarias
e fabricantes de moldes que tem se
especializado no projeto e construcéo
de moldes confeccionado com ligas alu-
minio nos EUA [6-12] e outros paises.
Neste artigo sdo revistas a meta-
lurgia fisica, as composi¢Bes quimicas
tipicas, propriedades fisicas e mecani-
cas de ligas de aluminio trabalhadas em
Al-Zn-Mg com Cu endureciveis por pre-
cipitagdo da familia 7XXX para moldes
de injecdo e suas vantagens na melho-
ria de produtividade e diminuicdo do
custo final das pecas injetadas quando
comparado com moldes confeccionados
com o tradicional ago AISI P20.

1. LIGAS TRABALHADAS DE ALUMINIO DE
ALTA RESISTENCIA: METALURGIA, COMPO-
SICOES TiPICAS, PROPRIEDADES FiSICAS,
MECANICAS E USINABILIDADE

Os principais elementos de liga, me-
canismo de endurecimento, limite de
resisténcia (LR) e sistema de classifica-
¢do (utilizado em praticamente todas

as normas internacionais) para ligas de
aluminio trabalhadas mecanicamente
podem ser vistos tabela 1 [13]. Como
pode ser observado, as ligas trabalha-
das de Al com Zn, Mg e Cu, da série/
familia 7XXX, trataveis termicamente,
sdo as que apresentam as maiores pro-
priedades mecanicas ap0s tratamento
térmico de envelhecimento e deveriam
ser consideradas prioritariamente em

moldes de injecdo. Varias combinagdes
de composigdes das ligas Al-Zn-Mg com
Cu da série 7XXX sdo usadas na indus-
tria principalmente para aplicacdes
estruturais. Além de Zn, Mg e Cu outros
elementos como Cromo (Cr), Manganés
(Mn), Titanio (Ti) e Zirconio (Zr) (<1%)
estdo presentes para melhorar outras
propriedades como refino de grdo du-
rante solidificacdo, temperabilidade e
soldabilidade enquanto que os elemen-
tos Ferro (Fe) e Silicio (Si) estdo presen-
tes como impurezas em quantidades
ainda menores (<< 1%).

TECNOLOGIA

sua aplicacdo final, principalmente para
aplicagdes aeronduticas e estruturais. No
caso de aplicacdo em moldes de injecao,
além da sanidade interna, a variavel de
maior dificuldade serd a taxa critica de
esfriamento que varia com a espessu-

ra da placa e tipo de liga. Quanto mais
espessa a placa, menor serd a velocidade
de resfriamento no nucleo e maior a
diferenca de propriedades entre super-
ficie e nucleo das placas. Quanto maior
a velocidade de resfriamento maior a
densidade de lacunas em excesso retidas
e que vao contribuir na difusdo atdbmica

5!:[?;:':0 (Foz i)xa Tipica (E)Il;tr::e?\tos gllnedcua :lelts:ir::egfo h\ﬁ Pa')

Txxx - - - > 50-160

2XXX Cu 2-6 Si, Mg Trat. Térmico (*) 300-480

3XXX Mn 0,5-1,5 Mg, Cu Trabalho a Frio 100-240

4xXX Si 08-1,7 - Trat. Térmico (*) 150-400

5xxx Mg 05-1,5 Mn, Cr Trabalho a Frio 100-340

6XXX Mg-Si Mg=0,5-1,5 Cu, Cr Trat. Térmico (*) 200-320
Si=0,5-1,5

7XXX Zn-Mg Zn=5-8 Cu=1-2 Trat. Térmico (*) ¢/Cu = 430-600
Mg=1-3 s/Cu = 320-350

8XXX Fe-Si Fe=0,6-2,0 - Trabalho a Frio 130-190
Mg=0,3-1,0

Tabela 1 - Elementos de liga, mecanismo de endurecimento, limite de resisténcia (LR) e sistema de
classificacdo para ligas de aluminio trabalhadas mecanicamente [7]

O mecanismo bésico de endureci-
mento das ligas de Al endurecieis por
precipitacdo ja foi bastante estudado
e consiste na interagdo das Zonas de
Gunier-Preston (ZGP) e precipitados com
as discordancias, elevando significati-
vamente os limites de escoamento e resis-
téncia dessas ligas, quando comparados
com o estado solubilizado ou supersatu-
rado, [8-10]. Como a densidade, tamanho,
dispersdo e espacamento entre as ZGP
e precipitados sdo todos afetados pelo
processo de solubilizacdo (temperatura
e tempo), velocidade de resfriamento e
numero de envelhecimentos, temos que
o grau de endurecimento e propriedades
mecanicas poderdo variar significativa-
mente. Na prética, o estabelecimento dos
ciclos de solubilizacdo e envelhecimento
sdo obtidos sem muita dificuldade e
praticamente ja foram otimizados pelos
fabricantes das ligas 7XXX para atender

e assistir a precipitacdo das ZGP e fases
intermedidrias durante o envelhecimen-
to [14,15]. Assim, no projeto de liga tem
que levar em consideracdo o meio, forma
e eficiéncia do resfriamento industrial
bem como a adi¢do especial de elementos
de liga que garantam a menor heteroge-
neidade de propriedades mecanicas ao
longo da espessura da placa.

Na tabela 2 [16] sdo comparadas
propriedades mecanicas de algumas das
ligas da familia 7 XXX. Como pode ser ob-
servado, vdrios tratamentos de témpera
(T6, T651, T73, T736, etc.) sdo utilizados.
O ciclo T6 consiste do uso de uma unica
temperatura de envelhecimento, nor-
malmente entre 120°C e 150°C por 20-30
horas. Com esse ciclo obtém-se os picos
de resisténcia mecénica, porém com
menor tenacidade e corrosdo sob tensdo,
principalmente na direcdo da espessura.
O ciclo T651 consiste em uma deforma-
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¢do permanente por estiramento entre
1-3% apods a témpera com o objetivo de
aliviar as tensdes de témpera e corrigir
distor¢Oes geométricas oriundas do res-
friamento répida. O ciclo T73 consiste em
um duplo envelhecimento com intuito

de melhorar a resisténcia a corrosdo sob
tensdo. O T736, analogamente ao T651,
consiste em deformacéo por estiramento
entre 1-3%.

A tabela 2 revela valores de LR de
505 a 650 MPa e LE0,2% de 435 a 570
MPa, alongamento entre 10-14% e a du-
reza entre 142-165HB para essas ligas
de aluminio da familia 7XXX. Usando
como comparagao a liga tradicional
7075 T651 (LR = 570 MPa e LE = 505
MPa e que representa aproximadamen-
te a média das faixas acima) com os
valores médios tipicos dos agos carbono
1045 (estado recozido, sem tratamento
térmico) e dos agos pré-beneficiados
AISI P20 (tipicamente pré-tratados com
dureza de 28-32 HRC) e ambos usados
em larga escala em moldes de injecdo,
obtém-se a figura 3. Como se observa,
embora haja ainda uma diferenca
substancial nos valores de LR entre a
liga 7075 T651 e os agos AISI P20, a sua
variacdo é muito menor em relacdo ao
LEO0,2% e este ultimo, quando compara-
do com o tradicional AISI 1045, ja é na
realidade superior.

que durante o processo de injecdo de
termopldsticos os valores de pressdes
maximas de injecdo normalmente ficam
dentro da faixa 1.000-1.400 bar (ou 100-
140 MPa) e eventualmente 1.600 bar
(160 MPa), logo a liga de aluminio 7075
T651 e outras ligas trabalhadas de Al-
-Zn-Mg-Cu da familia 7XXX endurecidas
por precipitagdo, atenderdo com folga a
solicitacdo mecanica dentro dos moldes
durante o processo injecdo de termo-
plasticos conforme pode ser também
visto na figura 3 abaixo.
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agua, é importante considerar o efeito
da temperatura nas propriedades fisi-
cas e mecanicas das ligas de aluminio.
Para avaliar o efeito da temperatura
e tempo nas propriedades mecanicas
dessas ligas, pode-se, a priori, utilizar
da analise das curvas obtidas de ensaios
de tracéo a quente. A figura 4 compila-
da de [16] mostra os valores de LE0,2%
em ensaio de tracdo da liga 7075 T651 e
outras ligas apos 10.000 horas de expo-
sicdo a varias temperaturas.

Como pode ser observado, conside-

LR
LE|
Pressbes méximas
tipicas em injeg@o de
termoplésticos 1
7075 T651 AIS] 1045 AISI P20
(~160HB) (~180HB) (~300HB)

Figura 3 - Comparagao entre LR e LEO,2% da liga trabalhada de aluminio 7075 T651 (~ 160HB) e os agos
AISI 1045 no estado recozido (~ 180HB) e ago AISI P20 beneficiado (~ 300HB/~ 30 HRC) e a faixa tipica
das pressoes maximas de injegao de materiais termoplasticos

Embora os dados acima indiquem a
viabilidade do uso das ligas trabalhadas
de Al-Zn-Mg-Cu da familia 7XXX para

Limite de Limite de Escoa-  Alongamento Dureza
Témpera Resisténcia LR mento LE A* (%) (HB™)
(MPa) (MPa) *50 mm
7075 T6, T651 570 505 11 160
T73,T735X 505 435 13 150
7175 T736 550 485 10 160
T7351 505 435 13 150
7475 T7351 505 435 14 150
7050 T74,T7452 510 450 13 142
7178 T6, T651 605 540 10 160
7049A 173 650 570 10 165

Tabela 2 - Propriedades mecanicas de ligas de aluminio 7 XXX [16]

Considerando-se que em projetos
de moldes de injecdo sob pressdo o LE
é a propriedade mais relevante pois in-
dicard a resisténcia a uma deformagéo
pléstica, logo a liga 7075 T651 é supe-
rior ao aco 1045 e ja estd bem préxima
do tradicional ago AISI P20 com 30
HRC de dureza. Considerando-se ainda

moldes de injecdo, os valores se referem
a temperatura ambiente. Durante o
processo de injecdo, o material termo-
plastico é fundido a temperaturas de
150°C até 300°C, dependo do tipo da re-
sina plastica. Muito embora o calor seja
rapidamente dissipado pelas paredes do
molde, que por sua vez é refrigerado a

rando-se uma pressdo maxima de in-
jecdo de 1.400 bar (= 140 MPa), mesmo
apods 10.000 horas de exposicdo a tem-
peraturas tipicas presentes nos moldes
(50-75°C), a liga 7075 T651 apresentou
uma perda irrisdria se comparado com
as outras ligas e atingiu uma valor de
LE ~475 MPa, ainda muito superior a
pressdo de injecdo méaxima considerada
de 140 MPa. Nessas mesmas condigdes
de tempo de exposicdo de 10.000 horas,
somente quando a temperatura atingir
um valor de 150°C hd uma queda acen-
tuada no LE. Na pratica, conforme pode
ser visto na figura 4, a temperatura
de 120°C é normalmente considerada
como o valor limite de temperatura em
moldes de aluminio da familia 7XXX
embora, como comentado anteriormen-
te, a temperatura de moldes bem proje-
tados e controlados, mesmo em ago AISI
P20, raramente ultrapassa os 75°C.
Como ressalvas poderiamos citar a
injecdo de resinas mais técnicas como
o Polisulfeto de Fenileno (PPS), Poliete-
rimida (PEI), Polisulfona (PSU) ou Po-
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liésteres (PAA), que requerem moldes
regulados e operando, via de regra, a
temperaturas mais altas (tipicamente
130-160°C) [17].

das propriedades fisicas para a liga 7075 T6
para aplicacdo em moldes plasticos assim
como a de outros materiais como 0s agos
AITSI 1045, AISI P20 e a liga de Cu-Be.

tipica dos moldes

Faixa de temparatura

Temperatura maxima
tipica para moldes com ligas 7XXX

700
600
500
LE 55
(MPa) 400
300
Pressdo maxima 200
de injegdo
(140 MPa) 100
0

-@-5083 H111
-#-2017AT451
*-6082 T651

-=2-7022
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-#-7010
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1
1
25 100 150 205 260 315

Temperatura (°C)

Figura 4 - Efeito da temperatura apés 10.000 horas de exposi¢ao no LE0,2% de ligas de aluminio
trabalhadas das familias 2XXX, 5XXX, 6XXX e 7XXX

Assim podemos concluir que as li-
gas de aluminio trabalhadas da familia
7XXX apresentam resisténcia mecanica
e estabilidade microestrutural adequa-
das para aguentar as temperaturas tipi-
cas encontradas nos moldes de injecéo
de materiais termopldsticos.

PROPRIEDADES FiSICAS
Podem ser observadas na tabela 4 algumas

E importante realgar que a liga de
aluminio 7075 T6 apresenta a menor
densidade dos materiais comparados e
uma condutividade térmica 4,5 vezes
superior ao AISI P20. A condutividade
térmica caracteriza a facilidade do
material em transferir ou extrair o
calor. No entanto, ela ndo da nenhuma
informacdo quanto ao tempo da trans-
feréncia de calor pela drea de contato.

Difusividade

Densidade Médulo de Dureza Condutividade Térmica g::‘(;‘::;;o
1 ici A H *kkkk
Material (kg/m?) :Eclie;,s;)mdade (HB) {"evr/r:lnui(a) EmZ/s)) Térmica
. (m/m.K)
AISI 1045 7.840 210 180/190 | (3 100°C) 10x10+* (20-100°C)
Recozido (*) 51 12,3
AISI P20 7.860 210 280/325 | (a100°C) 8x10* (20-100°C)
Pré-tratado (**) 34 12,4
Liga Cu-Be (***) | 8.300 135 =400 (2 200°C) 65x 10* (0-300°C)
190 17,0
Aluminio 2.820 72 160/190 | (2 100° C) 63x10* (0-100°C)
7075 T6 (*++*) 153 23,7
Tabela 4 - Propriedades fisica da liga 7075 T6 [13]
* 0,44% C; 0,69% Mn; 0,16% Si; 0,03% P; 0,015% S; Fe=rest.
** 0,40% C; 1,50% Mn; 1,90% Cr; 0,20% Mo; Fe=rest.;
ok 2,00% Be; 0,40% (Ni + Co); Cu=rest.;

*kkk

6,00% Zn; 2,40% Mg; 1,60% Cu; Al=rest.;

kkkk

Valores a 250C, aproximados e calculados pelo coeficiente Condutividade Térmica/Calor
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Essa informacdo, que é essencial para
o projeto do molde, pode ser obtida
pelos dados da difusividade térmica
(calculada pela divisdo da conduti-
vidade térmica pelo produto do calor
especifico e densidade) e representa
a velocidade de evacuacéo do calor
pelas paredes do molde, informacdo
fundamental para diminuir os pontos
quentes, contribuindo para uma dis-
tribuicdo mais homogénea de tempe-
ratura assim como para diminuir o
ciclo total de injecdo. Quando com-
parado com o AISI P20 e conforme
evidenciado na tabela 4 acima, a liga
7075 T6 apresenta uma difusividade
térmica quase 8 vezes maior que a

do aco AISI P20, similarmente a liga
de Cobre Berilio (Cu-Be). Mas, como
toda liga de Cu apresenta densidade
muito maior que a do aluminio, acaba
gerando um custo especifico ($/volu-
me) bem mais elevado inviabilizan-
do seu uso em cavidades completas
ou insertos macicos. Essa é a razédo
porque as ligas de Cu sdo normal-
mente empregadas somente em areas
localizadas (pequenos insertos) para
melhoria pontual de extracdo de calor
e para minimizar porosidades na peca
injetada.

USINABILIDADE

H& muito tempo se sabe que as taxas
de remocao de cavacos em ligas de
aluminio Al-Zn-Mg-Cu endureciveis
por precipitacédo e da familia 7075 sédo
superiores as dos agos. Tipicamente
com essas ligas pode-se usar veloci-
dades de corte superiores a 10x as

de usinagem de agos em operacdes
de torneamento e fresamento, 5x

ou mais em operacdes de furacéo e,
em média, 4Xx maiores para corte via
eletro-erosdo por penetracéo ou fio.
Em operacdes de polimento a nivel
espelhado sdo, em média, velocidades
4x superiores as com acos. Em média
sdo obtidos entre 40-60% de reducéo
no tempo de usinagem e com isso
reduz-se dramaticamente 0s custos
relativos a usinagem e o lead-time da
fabricacdo do molde. Na tabela 5 po-
dem ser vistos os parametros tipicos
de usinagem utilizados com ligas de
aluminio.



Velocidade

Meio de

Angulode  Angulo

Processo de usinagem de corte ?r‘r’i?:/gr(:evol ) incidéncia de saida lubrifica-
(m/min) : (] ) cdo
Desbaste: 100-200 0,2-0,5 3-15 7-9 20-27
HSS
Desbaste: 200-350 0,25-0,50 3-15 7-10 10-20 aseco
]
= M Duro
Q
§
g Acabamento: | 200-400 0,03-0,20 0,3-2,5 7-9 30-40
L HSS
Acabamento: | 250-500 0,03-0,10 0,3-2,5 7-9 10-20
M Duro
Desbaste: 150-350 0,10-0,50 2,0-20,0 6 20
HSS
] Emulsdo
5 Desbaste: 300-700 0,10-0,60 2,0-20,0 6 15
E M Duro
1%}
E Acabamento: | 250-600 0,03-0,10 0,5 10 25
HSS
Acab. : 500-1000 0,03-0,170 0,5 10 20
M Duro
Furagdo | HSS 80-100 0,02-0,50 15 20-35

Tabela 5 - Parametros tipicos de usinagem com ligas de aluminio 7075 T6 [13]

ASPECTOS RELEVANTES DE PROJETO
DE MOLDES PARA INJECAO DE PLASTI-
COS CONFECCIONADOS COM LIGAS DE
ALUMINIO DA FAMILIA 7 XXX E DIFEREN-
CAS BASICAS EM RELACAO A MOLDES EM
ACOS AISI P20
O uso de ligas de aluminio para moldes
de injecdo foi bastante impulsionado
pelos trabalhos de pesquisa e desen-
volvimento da divisdo aeroespacial,
automotivo e industrial da Alcan na
Suica (hoje Constellium) no final dos
anos 90 e comeco dos anos 2000. Em
2009 publicaram o livro “Molds in
aluminium alloys for plastic processing
- Positioning in the plastic industry and
consequences on the mold design” [17]
cujos pontos mais relevantes relativos
ao projeto de moldes de aluminio estao
a seguir resumidamente apresentados.
Durante o processo de injecdo de
plasticos as duas principais solicitagdes
de natureza mecanica que incidirdo
sobre o molde sdo:
a. pressdo de injecdo do material poli-
mérico fundido;
b. pressdo gerada durante a etapa de
fechamento do molde.

Ambas controlardo o dimensiona-
mento da espessura do molde assim

como do tamanho da linha de particéao.
Assim sendo, a diferenca do médulo de
Elasticidade (E) e Limite de Escoamento
(LEO0,20%) entre as ligas de aluminio e
aco AISI P20 tem de ser considerada no
projeto do molde, e com isso manter ni-
veis baixos de tensdo e deformacéo evi-
tando o aparecimento de rebarbas ou
perda do dimensional na pega injetada.
Teoricamente, da resisténcia dos
materiais e no caso mais simples de
uma viga de sec¢do retangular, é facil
demonstrar que a rigidez a deflexdo
elastica desta viga submetida a uma for-
¢a é diretamente proporcional ao modu-
lo de Elasticidade e ao cubo da espessura
da viga e dada pela expressdo [4]:
K= [E. (w.e®)/4.13] Equagéo 1
onde:
K =rigidez a deflexdo elastica;
e = espessura;
w = largura;
L = comprimento.

Aplicando a equacdo (1) para um
molde feito em aluminio com seu mé-
dulo de elasticidade de cerca de 70 GPa
e em a¢o com aproximadamente 210
GPa e mantendo-se 0 mesmo compri-
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mento e largura, para que seja mantida
a mesma rigidez a deflexdo, ou seja, K,

=K, teremos:

Equagdo 2

Ou seja, a espessura de molde de alu-
minio deveria ser aproximadamente 44%
maior que o mesmo molde confeccionado
em aco. Embora aparentemente esse au-
mento tedrico na espessura pudesse ser
desvantajoso, devido a densidade muito
inferior do aluminio em relagéo ao ago
AISI P20 (vide tabela 4), na realidade, con-
forme pode ser visto na figura 5 [18], para
uma mesma rigidez a deflexdo eldstica
havera uma redugcdo substancial de peso,
ou seja de 10 para 5 kg entre uma seccao
de aco e aluminio respectivamente.

@
i

! \ N ~
Zirconi \ i
\ <
5 6 8 9% w0

Peso (kg)

Ao
W

Figura 5 - Comparagao entre o peso (kg) de varios
metais (densidades diferentes) necessario para
se manter o mesmo nivel de rigidez a deflexao

elastica [18]

Na pratica, os moldes sdo bastante ro-
bustos e reforcados e durante o processo
de injecdo as cargas aplicadas se distri-
buem por toda a drea do molde e ndo
tedrica e pontualmente na extremidade
de uma viga engastada. Com isso, ndo ha
necessidade desse incremento teérico de
44% na espessura e normalmente um in-
cremento entre 10% e 20% na espessura
de um molde feito em liga de aluminio da
familia 7XXX serd suficiente para evitar
deflex6es. Assim sendo, a redugdo em
peso serd ainda mais significativa e, via

de regra, o custo especifico ($/volume) de
um molde feito em aluminio e ago AISI
P20 serdo praticamente equivalentes,
mesmo sabendo que normalmente o
custo inicial ($/kg) de um ago AISI P20
seja mais baixo que com o custo ($/kg) de
uma liga de aluminio da familia 7XXX.

Adicionalmente ao requisito acima,
mas igualmente importante nos projetos
de moldes (seja em aco ou em aluminio),
é projeta-lo objetivando que os niveis
de tensdes sejam baixos, sempre dentro
do campo eldstico e que, se eventuais e
minimas deformacdes forem geradas,
as mesmas ndo afetem negativamente a
geometria e/ou qualidade da peca plas-
tica injetada. Uma outra regra empirica
utilizada é a de que as deflexdes elasticas
ndo ultrapassem 20 um e que eventuais
deformacdes plasticas no molde ndo
superem 10% do Limite de Escoamen-
to, e que a mesma seja menor do que a
contragdo do material plastico (como é
seguido no caso de moldes de ago). Assim
evita-se o travamento e impossibilidade
da abertura do molde. A validac¢do das di-
mensdes, deformacdes e tensdes geradas
sdo facilmente obtidas hoje por inume-
ros sistemas de CAD combinados com
andlise reoldgica do material polimérico
fundido e em funcéo das pressdes gera-
das durante o processo de injecdo [17].

Apesar da importancia de uma
adequada escolha da espessura para a
parede do molde, importantissimo tam-
bém é evitar a presenca de pontos ou
regides internas localizadas no molde
com concentracdes de tensdo elevadas,
as quais, dependendo de sua magni-
tude, possam ultrapassar o limite de
resisténcia da liga de aluminio utilizada e
causar ruptura. Assim, é muito importan-
te evitar a presenga de regides angulares
e cantos vivos. Conforme pode ser visto
na figura 6 [17], a simulacdo numérica
revela que na maior parte do molde as
tensdes tém valores abaixo de 50 MPa,
porém, préximo aos cantos ha registro de
tensdes muito elevadas (> 670 MPa) que
ocasionariam a ruptura do molde.

Outra pratica muito utilizada, prin-
cipalmente em moldes com grandes dis-
tancias entre os blocos de apoio, e para
minimizacdo de riscos de uma deflexdo,
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Figura 6 - Distribuigdo de tensdes em um molde
feito com aluminio [17]

é 0 uso de elementos de reforco via mate-
riais com resisténcia mecanica superior
(LR > 1.000 MPa) nas areas de fechamen-
to e laterais, assim como uso de pilares
de suporte que podem ser colocados

na placa de extracdo da parte moldada.
Para reforgos extras quanto as deflexdes
laterais, é muito utilizado o recurso de
uso de “cunhas de travamento”, assim
como componentes centralizadores de
maior resisténcia mecanica (exemplo aco
AISI P20) na linha de particdo do molde.
Exemplos tipicos desses artificios podem
ser vistos na figura 7, que minimizam de
forma efetiva os riscos de deflexdo lateral
do molde.

insertos de plocus de ago
(Ex. P20 com 30 HRC)
para evitar tensBes elevadas
sobre a drea de particdo/reqifio
de fechamento
.._ / .
Figura 7 - Recomen-
dacgdes para o pro-
jeto de moldes com
cavidades e insertos
principais em ligas de
aluminio [17]

1 Cunhas de travamento |
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maior produtividade e melhor acabamento
com centro de usinagem 5 eixos da GROB

Desde 2006 atuando no mercado nacional e interna-
cional de embalagens, a empresa Global Moldes, se-
diada na cidade de Osasco (Sdo Paulo), produz espe-
cialmente moldes de sopro para embalagens plasticas,
usinados em aluminio.

Visando maior produtividade no processo de pro-
ducdo, melhores resultados de fresamento e menos
tempo de usinagem, a empresa nacional adquiriu uma
maquina universal GROB, versao G350, primeira ma-
quina 5 eixos da empresa.

Segundo Edilson Lima, diretor da Global Moldes, tanto
a tecnologia e o financiamento nacional via FINAME
quanto o suporte técnico e a estrutura locais atrairam
em especial a Global Moldes para obter uma maquina
GROB. Além disso, o menor tempo de setup e o menor
numero de fixacoes de peca, e a consequente reducdo
da margem de risco de erros, foram outras importantes
vantagens oferecidas.

Hoje, ja com a G350 a todo o vapor, Edilson afirma que
0s principais ganhos de produgdo foram na reducao do
tempo de polimento das pegas devido a qualidade da
usinagem, resultando em cerca de 30% de ganho em

fixacbes para a usinagem do corpo de molde de sopro,
com a G350 é concluido com apenas duas”.

O controle dimensional e o polimento também contri-
bufram para a reducao de processos e operacdes adicio-
nais. O controle passou a ser feito dentro da maquina,
com o apalpador Renishaw, e o polimento foi reduzido
consideravelmente devido ao proprio acabamento da
usinagem da maquina.

Sobre a necessidade de adquirir equipamento adicional pa-
ra dar suporte a usinagem 5 eixos, a empresa adquiriu o
software PowerMill para 5 eixos, que teve um bom desem-
penho, e o Renishaw que ja veio com a prépria maquina.

Segundo Edilson, a implementacdo de uma maquina com
tecnologia de usinagem 5 eixos trouxe mais do que ganho de
processo e reducao no tempo de setup da maquina, foi “um
guebra de paradigma de usinagem, o que foi excelente para
aempresa”.

Para saber mais
sobre a Global
Moldes, acesse:
globalmoldes.
com.br
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Um resumo de outras informacdes e
recomendacdes adicionais para o projeto
de moldes com liga de aluminio da fami-
lia 7XXX pode ser visto na tabela 6.

ou corrente alternada - CA) ou a laser,
assim como via reparo mecanico. Em
relacdo aos acos, a soldagem das ligas
de aluminio é simplesmente diferente

Item Liga7075T6 P20 Observacdo/Recomendacgéo
Coeficiente de expansdo (0-100°C) (20- Corregdo adequada a contragdo do material
térmica (m/m.K) =237 100°C) plastico utilizado
=124
Médulo de elasticidade E =70 =210 1. Compensacdo tedrica na espessura para
(GPa) manter a rigidez elastica (e, = 1,44.e, )
2. Na prética, somente 10 a 20% é necessério
(ey=12e,,)
Condutividade térmica (0-100°C) (a100°C) | 1. Menor numero de furos/dutos de
(W/m.K) 153 =34 refrigeragdo, com didmetros maiores e maior
Difusividade térmica (m2/s) | 63 x 10 ~8x104 | espacamento entre eles e entre eles e cavidade
2. Maior espago livre para pinos extratores
Dureza (HB) = 160/180 280/320 | 1. Uso de revestimentos como Niquel quimico,
LE/LR 500/570 800/1.100 Cromo duro e até PVD (HEF) e outros para

minimizar atrito e desgaste

2. Uso de reforgos como colunas e placas
em agos (exemplo P20) nas regies de
fechamento e partigéo

3. Limite de temperatura do molde (ligas 7075
T651): 120°C (maximo)

4. LR & LE inferiores ao P20: maior cuidado
em minimizar regides no molde com cantos
vivos ou outros pontos concentradores de
tensdes que ultrapassem 500 Mpa

5. Uso de software para célculo de
distribuigdo de tensdes e deformacgdes é
sempre recomendado

Figura 6 - Outras informagdes e recomendagdes adicionais para o projeto de moldes com ligas de aluminio [17]

REPAROS DE MOLDES CONFECCIONADOS
COM LIGAS DE ALUMINIO DA FAMILIA 7XXX
Do mesmo modo que moldes para inje-
¢do de plasticos em P20 eventualmente
necessitem ser reparados, por exemplo
apos tryout, exigindo uma alteracéo
dimensional ou geométrica ou mesmo
devido a presenca de defeitos superfi-
ciais ou acidentes durante a usinagem,
0 mesmo pode ser realizado em moldes
confeccionados com ligas de aluminio
da familia 7XXX. A escolha do método de
reparo vai depender da area a ser repa-
rada, sua localizacdo e visibilidade (parte
interna ou externa), nivel de acabamento
superficial, texturizac&o, criticidade
quanto a tensdes mecanicas aplicadas,
entre outras variaveis.

Os processos mais utilizados sdo
soldagem via TIG (corrente continua - CC

quanto os procedimentos e processos
utilizados, tipos de consumiveis. Muitas
das estruturas aeronduticas sdo produ-
zidas com ligas de aluminio da familia
2XXX e 7XXX, em aplica¢des muito mais
criticas do que moldes, mas sdo total-
mente soldaveis uma vez seguidos os
procedimentos corretos [19]. Uma das
diferencas bdasicas mais relevantes em
relacédo aos agos € em relacdo a condu-
tividade e difusividade térmica que sdo
4,5 e 8 vezes, respectivamente, superio-
res aos agos. Isso implica que a solda se
solidificard de forma rapida assim como
a energia aplicada e o calor gerado que
ird se propagar rapidamente para outras
seccoes. Em funcdo disso, € necessario
manter niveis mais intensos quanto ao
aporte de calor que serd suprido a taxas
mais elevadas pois o calor serd sempre
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removido mais rapidamente quando
comparado com agos como o P20 [20]. A
soldagem via TIG com corrente alternada
é ficil de ser realizada mas exige um
pré-aquecimento controlado do molde e
a temperatura maxima recomendada é
100°C. No caso da TIG com corrente con-
tinua, ndo é necessario pré-aquecimento,
mas exige soldador com experiéncia
para evitar o risco de causar defeitos nas
areas vizinhas ao reparo, principalmente
em superficies curvas [17]. Os arames
mais utilizados na soldagem das ligas

da familia 7XXX sdo da familia 5XXX
(5356/ 5183/5180) e dentre eles 0 5356

€ 0 mais utilizado pois tem 5% de Mg e
reduz consideravelmente os riscos de
trincamento pos solda. Existem, porém,
inumeros outros arames recomendados
[19] e é muito comum também que as
proprias usinas produtoras de aluminio
normalmente recomendem seus arames
mais apropriados.

A soldagem via laser pulsado produz
um reparo de alta precisdo e é utilizada
quando a area a ser reparada é super-
ficial, visivel e relativamente pequena
(tipicamente < 2-3 mm). A grande vanta-
gem é que a zona térmica afetada pelo
calor (ZTA) é minima se comparada com
a ZTA do processo TIG a qual apresentara
dureza mais baixa e menor resisténcia ao
desgaste. Além disso os riscos de apareci-
mento de porosidade e microtrincas sdo
bem inferiores do que via TIG. J4 estdo
disponiveis no mercado varios equipa-
mentos portateis de laser pulsado que
podem ser usados para reparar moldes
de grandes dimensdes em maquinas
CNCs de 5 eixos [21].

A equipe de pesquisadores da UCLA
Samueli School of Engineering vem
trabalhando com afinco no desenvolvi-
mento de nanotecnologias de soldagem
para aliga AA 7075. A liga de aluminio
7075 tem uma resisténcia que é compara-
vel a muitas chapas populares de ago que
estdo no mercado hoje, mantendo uma
grande resisténcia a fadiga, alta resistén-
cia & corrosdo e média usinabilidade [22].

O reparo mecanico serd sempre
indicado quando a drea a ser reparada
€ ou sera texturizada. Nesses casos, a
drea danificada deve ser removida via



usinagem produzindo, por exemplo, um
furo. Em seguida um cilindro exatamen-
te do mesmo material é alojado no furo
via interferéncia, resfriando o inserto
em nitrogénio (N2) liquido e pré-aque-
cendo o molde (méximo de 100°C). O
reparo mecanico poder ser também
feito fazendo rosca no furo e no inserto,
que é rosqueado, seguido de usinagem e
texturizacgdo [17].

GANHOS TiPICOS COM O USO DE LIGAS DE
ALUMINIO DA FAMILIA 7XXX EM MOLDES
DE INJECAO DE PLASTICOS NO LUGAR DE
ACOS AISI P20

Conforme visto anteriormente, como as
ligas de aluminio tém uma densidade de
aproximadamente 1/3 da densidade de
um acgo como o AISI P20, o custo final de
um bloco em aluminio da familia 7XXX,
para atender as dimensdes e volume de
um bloco em P20, acaba sendo equiva-
lente ou pouca coisa superior. Porém,
quando sdo consideradas as vantagens
da superioridade das ligas 7XXX quanto a
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termoplasticos.
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construida de 1350 m?, localizada em

Braganca Paulista.
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para facilitar o transporte de feramentais
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usinabilidade e condutividade térmica, os
ganhos finais sdo muito significativos.

Como pode ser revisto na tabela 5, as
ligas da familia 7XXX permitem utilizar
velocidades de corte e avancos bem supe-
riores se comparados com 0s parametros
tipicamente utilizados com os agos AISI
P20 com dureza de 28-32 HRC. Com isso,
os tempos de usinagem e custos finais
de fabricacdo do molde serdo necessa-
riamente inferiores ao custo da mesma
cavidade confeccionada em ago AISI P20.
Além disso, haverd menores gastos de
energia durante a usinagem, menores
gastos e aumento de via util com ferra-
mentas de usinagem e mais tempo livre
disponivel por maquina.

Mais impactante ainda é a reducdo no
ciclo de injecdo em moldes de aluminio
da familia 7XXX. Devido a sua condu-
tividade e difusividade térmica serem,
respectivamente, 4,5 e 8 vezes superiores
aos acos AISI P20 (e muitos outros agos) a
redugdo do ciclo de injegdo sera expressi-
va uma vez que o tempo de resfriamento

ia
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(que é a etapa mais critica do ciclo) sera
reduzido de forma dréstica e o resultado
final traduzido em aumento significativo
de produtividade e diminui¢do no custo
final da peca injetada. Na tabela 7 podem
ser vistos os valores percentuais tipicos
de ganho em moldes de injecdo de plasti-
cos confeccionados com ligas da familia
7XXX no lugar de moldes com o tradicio-
nal ago AISI P20.

Parametros aluminio Valores tipicos de

x aco P20 reducao (%)
Custo do material 0a+30
Tempo e custo de -10 a -40
usinagem

Custo final do molde -20 a-40
Tempo de ciclo de injegdo | -20 a-60
total

Custo final de producéo por | -20 a- 60
pega injetada

Tabela 7 - Valores orientativos de ganhos em
parametros de produgao para moldes de injegao
confeccionados em aluminio

FERRAMENTARIA
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EXEMPLOS DE RESULTADOS OBTIDOS COM MOLDES FEITOS
COM LIGAS DE ALUMINIO DA FAMILIA 7XXX

Conforme mencionado anteriormente, a Honda dos EUA ja
utiliza ha alguns anos ligas de aluminio de alta resisténcia
em moldes de injecdo e tipicos exemplos de partes produzi-
das e ganhos na reducéo no ciclo de injecdo em relacéo ao
aco AISI P20 podem ser vistos na figura 8.

1. Tampa do compartimento do bagageiro
Hunda Accurd{EUA"l

coura)
B Produziu mai
U Reduglo ne clc

3. Tampa do painel de instrumentos: Honda CRW’EUA"F
O Projeto de 4 anos concluido em maio de 2013 apds 875.0 0%
J Materlal: PP

O Reduglo ne cicle de Injeglo de

Figura 8 - Pega da empresa Honda produzida a partir de molde em aluminio
para inje¢do de pegas plastica [5]

Outro exemplo de sucesso pode ser visto na figura 9, com a
comparacdo de tempos de ciclo de injecdo para um corpo
de valvula de botijdo de gas injetado em PE com espessura
de parede de 30 mm.

~ Molde em P20

: Visivel diferenga de distribuicfio

| de temperatura, principalmente

: na parede interna, regido contral
1 du vihvula

Meolde em Alumeld 500

Corpo de vélvula com espessura de parede de 30 mm
U Material do molde: Alumold 500 7o (Alcan Pechineyy/Costellim)
0 material: PE

0 Redugio no ciclo de injegio de

0 Reducdo na ovalizagdo (furo interno) de

Figura 9 - Tempos de ciclo de injecao e ovalizagao interna de valvula injetada
em PE com 30 mm espessura de parede ap6s utilizagao de molde em ago
AISI P20 e molde em liga de aluminio da familia 7XXX [17]
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Na figura 10 pode ser visto um capacete de esquiar na
neve injetado em ABS com espessura variada (média e fina).
Por conta dessa variagdo de espessura, € necessaria manter a
homogeneidade de temperatura no molde e cuidado na des-
moldagem para evitar deformacéo principalmente nas areas
mais delgadas que se resfriam mais rapidamente.

O tempo de injecdo no molde em aluminio foi de 24 se-
gundos contra 75 segundos no molde em P20 para garantir
0 mesmo nivel de deformacéo e qualidade obtido no molde
de aluminio, ou seja, uma reducéo de 68%. Como pode ser
observado, a temperatura maxima no molde de aluminio é
inferior e muito mais uniformemente distribuida, permitin-
do sua extracdo do molde em tempo bem menor. O molde
utilizado produziu mais de 800.000 capacetes.

Capacete para esquiar na neve
Material do molde: Alumold 500 - 7:00 (Alcan-Pechinev/Costellim)
Material: ADS
Ferramentaria: GRF — Limena, Itdlia

Acabamento:

Temperatura do plastico: 250°C
Iemperatura maximo do molda: < 50°C
Software: Moldflow®

L=
Molde em o Molde em
AlSI P20 Alumold 500

fal Molde ent aluminic
(b} Distribuigdo de temperatura do molde em ogo AISI P20
() Distribuivdu de temperulura du molde em lige de eluminiv

| Ciclo de Injegdo Deformacdo Ganho
| (segundos) (mm) Ciclo de Injegdo
| Acrzo || 28 [ 23 | o
| tgamox || 24 [ 23814 |
| Acp20 || 75 [I 1,341,4 [I = 70% |

Figura 10 - Tempos de ciclo de injegao e deformacao de capacete injetado
em ABS apos utilizagao de molde em ago AISI P20 e molde em liga de
aluminio da familia 7XXX [17]

DISCUSSAO E ANALISE DA RELACAO CUSTO X BENEFICIO

Essa andlise foi desenvolvida para a producdo do capacete
para esquiar (figura 10) e os resultados podem ser vistos na
tabela 8. As observagdes evidenciam a reducdo de mais de
60% no custo final do capacete de esquiar quando ele foi
injetado em molde de liga de aluminio da familia 7XXX.

Os exemplos apresentados sdo casos reais e demonstram
claramente que para inumeras aplicacdes, moldes feitos com
ligas de aluminio de alta resisténcia da familia 7XXX podem
substituir com grandes vantagens os tradicionais acos da
familia AISI P20. Os ganhos em termos de produtividade e no
custo final da peca injetada sdo muito expressivos e seu uso
deve aumentar nos proximos anos impulsionado pela indus-
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Processo de injegao

Custo final:
fabricacdo do molde +
processo de injecdo

Tempo para
producao de 400.000
pegas (dias)

Custo de injegdo final
(US$) - Injetora 300MT a
US$ 48/hora

Ciclo de
injecao (s)

Custo final do
molde (US$)

Custo matéria-
-prima (US$)

Material do Custo US$/

peca

molde

Liga 7XXX 7.500 (500 kg a 21.000 24 110 125.720 154.220 0,3855
US$ 15/kg)
Aco P20 4.500 (1.500kg a | 35.000 75 347 399.744 439.244 1,0981
US$ 3/kg
Ganho -3.000 +14.000 +51 +237 +274.024 +285.024 0,7125
(inclusa matéria
prima)

Tabela 8 - Valores orientativos de ganhos em parametros de produgao para moldes de inje¢ao confeccionados em aluminio

varidvel a ser abordada na definigdo de
novos projetos.

Portanto, a aplicacdo de aluminio .
de alta resisténcia na fabricacdo de
moldes para producdo de pecas injeta-
das é uma opcdo, que estd diretamente
refletida nos seguintes pontos aborda-

des de injecdo como substitutas ao
tradicional aco AISI P20;

Suas elevadas propriedades mecani-
cas e condutibilidade térmica, alia-
da com muito melhor usinabilidade
podem gerar substancial reducdo
no custo e amplificacdo do beneficio

tria automotiva e outros setores indus-
triais que, devido a um marketing cada
mais agressivo e uma demanda crescen-
te, necessitam lancar novos produtos em
tempos e com volumes de produgdo cada
vez menores. A reducdo no tempo de
usinagem e consequente lead-time de fa-

bricacdo dos moldes confeccionados com

ligas de aluminio e a substancial reducdo

no ciclo de injegdo serdo forcas motrizes
para impulsionar o uso dessas ligas que
tém propriedades mecanicas e estabilidade
dimensional absolutamente adequadas
para serem utilizadas em muitas aplica-
¢Oes em moldes de injecdo de plasticos.

Algumas perguntas serdo relevantes
nessa decisdo:

* DPecainjetada & molde estardo em
producdo por: (a) varios anos? (b)
alguns meses?

* Volume de pegas injetadas: (a) > 1
milhdo? (b) 100.000 a 1 milh&o? (c)
<100.000?

* Qual serd a temperatura & pressdes
de injecdo do molde?

* Sera possivel a injecdo com carga
mineral? Qual tipo & volume?

* Serd possivel a texturiza¢do?

* Hainteresse (usudrio do molde &
fabricante do molde) na reducéo do
lead-time de fabricacdo de molde?

* Hdéinteresse (usudrio do molde) na
redugdo do ciclo total de injegdo?

¢ Outras duvidas pertinentes.

CONCLUSOES

A evoluc¢do dos materiais para aplica-
cdo nos ferramentais é um dos pontos
decisivos para a selecdo do processo
produtivo de uma peca. A questdo de
substituir processos atuais por pro-
cessos inovadores serd sempre uma

dos neste trabalho:

As propriedades mecanicas e fisicas
das ligas trabalhadas de Al-Zn-Mg-Cu
da familia 7XXX endureciveis por
precipitacdo foram analisadas e
comparadas com o0 ago AISI P20 tradi-
cionalmente utilizado na fabricacdo
de moldes de injecgdo de plasticos;

Os resultados praticos de campo
demonstram que estas ligas podem
ser usadas com vantagens em mol-

quando comparado com os tradicio-
nais agos AISI P-20.

As novas ligas de aluminio propor-
cionam alta resisténcia, reducéo de
peso e resisténcia a corrosdo, garan-
tindo as exigéncias de seguranca [23].
Recomenda-se, portanto, a avaliacdo
criteriosa na aplicacdo deste tipo de
material quando do desenvolvimento
de novos projetos de pecas injetadas.
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medida que os computadores e
Aoutros dispositivos digitais passa-

ram a ser essenciais para as ope-
racdes comerciais, também se tornaram
cada vez mais alvos de ataques ciberné-
ticos. Dessa forma, para que a empresa
use um dispositivo, ela deve primeiro
ter certeza de que o equipamento esta
seguro para a comunicagao online. Isso
faz da seguranca da informacdo uma
estratégia primordial para as empresas
modernas.

A seguranca de TI é um trabalho
desafiador que exige atencdo aos de-
talhes ao mesmo tempo em que exige
uma conscientizacio de nivel superior.
No entanto, como muitas tarefas que
parecem complexas a primeira vista, a
seguranca de TI pode ser dividida por
etapas, simplificando o processo. Isso
ndo quer dizer que as coisas ficardo
mais faceis, mas mantém os profissio-
nais de TI mais preparados.

Por isso, separamos os principios
bésicos da seguranca da informacgéo
nas empresas e as praticas recomenda-
das que os profissionais de TI podem
aplicar para manter seus dados e siste-
mas sempre seguros. Acompanhe!

0 QUE E SEGURANCA DA INFORMACAQ?
Seguranca da informac&o é um conjun-
to de métodos adotados estrategicamen-
te para gerenciar e prevenir os riscos
de roubo, perdas e danos dos dados,
sistemas, redes, servidores e dispositi-
vos. O objetivo é detectar, documentar
e, principalmente, combater as amea-
cas digitais e ndo digitais.

As acoes de seguranca da informa-
¢do incluem o estabelecimento de um
conjunto de procedimentos executados
de forma sincronizada para proteger os
ativos fisicos e digitais ligados a informa-
¢do, independentemente de como elas
sdo formatadas, transmitidas (enviadas e
recebidas), processadas ou armazenadas.

Ou seja, é a pratica de impedir o
acesso, uso, divulgacao, interrupcao,
modificacéo, inspecdo, gravacdo ou
destruicdo de informagdes sem devida
autorizacdo. Tudo isso sem prejudicar a
produtividade da organizacdo.

Esse feito s6 é amplamente al-
cancado por meio de um processo de
gerenciamento de riscos em varias
etapas que identifica ativos, fontes de
ameacas, vulnerabilidades, possiveis
impactos e formas de controles, seguido

pela avaliacdo da eficacia do plano de
gerenciamento de riscos.

QUAIS SAO 0S PRINCIPIOS DA SEGURANCA
DA INFORMACAQ?

Os programas para seguranga da
informacdo sdo constituidos em torno
de alguns objetivos centrais. Também
conhecidos como os pilares da segu-
ranca de TI, fazem a forca na hora de
planejar e implementar uma estratégia
de protecdo eficiente. Conheca agora um
pouco mais sobre cada um deles.

Confidencialidade
A confidencialidade garante que as
informacdes sigilosas sejam acessiveis
somente por pessoal devidamente auto-
rizado. Isso significa que as informacgdes
s6 poderdo ser visualizadas e utilizadas
com a permissdo dos responsaveis. Por
meio de IDs de usudrio, senhas, controle
de niveis de acesso e outros meios, o
acesso exclusivo deve ser garantido.
Além proteger as informacdes, res-
tringindo o acesso somente ao pessoal
autorizado, os que forem liberados
devem ser monitorados e ter todas as
acOes executadas e documentadas para
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andlises posteriores, se isso for neces-
sario. Como exemplo, podemos citar os
bancos e outras institui¢des financeiras
que, por lei, sdo obrigadas a proteger os
dados pessoais dos clientes. Se houver
algum tipo de vazamento, sdo responsa-
bilizados pelos danos causados.

Integridade

A integridade impede a modificacdo
ndo autorizada dos dados. Isso significa
que quaisquer alteracdes realizadas nas
informacdes, independentemente do
nivel de permissdo que o usudrio tiver,
sdo rigorosamente rastreadas, monito-
radas e documentadas.

Ela aumenta o nivel de confiabilida-
de do banco de dados e informacdes da
empresa, pois assegura que eles sejam
editados somente por pessoas auto-
rizadas, mantendo o estado original
quando armazenados. Sistemas de
criptografia de dados sdo amplamente
adotados para se conseguir bons niveis
de integridade.

Assim como uma pessoa com
integridade significa que o que ela diz
pode ser confidvel para representar a
verdade, a integridade da informac&o
significa que ela realmente representa
o significado demonstrado.

Disponibilidade

A disponibilidade significa que as infor-
macdes podem ser acessadas e modifi-
cadas por qualquer pessoa autorizada
por um dispositivo, rede e periodo de
tempo apropriado. Dependendo do

tipo de informacdo, o prazo apropriado
pode significar coisas diferentes.

Por exemplo, um negociador de acdes
da bolsa de valores precisa de acesso
instantaneo as informacdes para analisar
e tomar decisdes de compra, retengdo ou
venda de ativos financeiros. J4 um pro-
fissional de vendas pode se contentar em
esperar por um relatdério de desempenho
na manhd do dia seguinte.

Empresas como a Amazon dependem
que seus servidores estejam no ar 24
horas por dia, 7 dias por semana e nos
365 dias do ano, pois o negdcio funciona
inteiramente na web. Uma falha que os
deixem fora do ar por algumas horas
pode representar grandes prejuizos fi-

nanceiros. Outras empresas, que nao de-
pendem tanto de infraestruturas de TI na
nuvem, podem ndo sofrer danos se seus
dados e sistemas ficarem inacessiveis por
alguns minutos de vez em quando.

De modo geral, a disponibilidade
significa ter acesso aos dados e siste-
mas sempre que precisar ou desejar e
somente a manutencao e atualizacio
de hardwares (servidores e redes) é
que garantirdo isso. Migrar Data Center
para a nuvem pode ser uma solucéo
para a boa disponibilidade.

Autenticidade
Na autenticidade, o objetivo é descobrir
se a pessoa que estd solicitando permis-
sdo de acesso é realmente quem ela diz
ser. Nesse caso, ferramentas para autenti-
cacdo sdo usadas para garantir que a
pessoa que acessa as informacdes sejam
mesmo as que se dizem representar.
Por exemplo: o token (rodizio de senhas)
pode ser utilizado para enviar uma senha
diferente para o celular da pessoa toda
vez que ela solicitar permissio de acesso.
Além do acesso, é feito um registro
sobre o que o usudrio estd enviando ou
modificando. Dessa forma, a autentici-
dade atua gerando uma documentacao
sobre qualquer manipulagédo de dados
no sistema.

Legalidade
0 uso de dispositivos, tecnologias,
metodologias e certos dados sdo regidos
pela legislacdo brasileira. Isso torna
essencial uma politica de seguranca
mais rigida no negdécio para evitar
investigacdes, auditorias e até possiveis
impedimentos operacionais.

A seguranca da informacao lida com
o0 gerenciamento de riscos e qualquer
coisa externa ou interna pode repre-
sentar uma ameaca as informacdes.
Por isso, para ndo ter problemas com a
justica, os dados mais sensiveis (sigilo-
sos) devem ser armazenados em local
livre de alteracdes ou transferéncias
sem permissdo, principalmente quando
envolvem informacdes sobre pessoas
fisicas e outras empresas.

Por exemplo, uma mensagem pode
ser modificada durante a transmissdo
por alguém que a intercepte antes de
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chegar ao destinatdrio, mas uma boa
ferramenta de criptografia pode ajudar
a neutralizar esse tipo de ameaca. As
assinaturas digitais também podem
contribuir para reforcar a seguran-

ca das informacoes, aprimorando os
processos de autenticidade e induzindo
os individuos a provar sua identidade
antes que possam obter acesso aos
dados arquivados.

Entdo, armados com esses princi-
pios de alto nivel, os especialistas em
seguranca de TI criaram as melhores
praticas para ajudar as organizacoes
a garantirem que suas informacdes
permanegam seguras.

POR QUE E IMPORTANTE ADOTAR A SEGU-
RANCA DA INFORMACAOQ NAS EMPRESAS?
Os programas para seguranca da
informacdo podem trazer uma série de
beneficios para as empresas.

Fornece uma visdo holistica dos ati-
vos de TI, riscos e ameacas

Néao importa o qudo grande ou pequena
seja a infraestrutura de TI da sua em-
presa, vocé precisa ter um plano para
garantir a seguranga de seus ativos.
Esse plano é chamado de programa de
seguranca e é estruturado por profis-
sionais de seguranca da informacéo.

Os processos de planejamento, teste e
implementacdo fardo com que os ges-
tores tenham uma viséo 360° sobre os
ativos, riscos, falhas e oportunidades de
melhoria da seguranca.

Essa visdo ampliada, consequen-
temente, permitird a criacdo de uma
estrutura com nivel de seguranga mais
elevado, podendo projetar e simular
situagdes antes que elas ocorram real-
mente. Além disso, deixard a empresa a
frente do mercado, ficando por dentro
de tudo o que for novidade em relacio
as ferramentas e procedimentos inova-
dores de seguranga.

Garante a protecdo dos ativos mais
valiosos da empresa

Se a sua empresa possui um sistema
legado e/ou um banco de dados bem
estruturado e altamente utilizavel,
deve saber que estes encabecam a lista
de ativos mais valiosos que o negocio



pode ter. Afinal, sem eles a empresa
praticamente ficaria impossibilitada de
operar. Ja imaginou o quanto isso seria
desastroso? Com uma boa politica de
seguranca da informacéo nas empresas
isso pode ser evitado.

Identifica e corrige falhas e
vulnerabilidades

Se a sua empresa trabalha com desen-
volvimento de softwares para uso pro-
prio ou para fornecimento, a identifica-
cdo de falhas e vulnerabilidades, bem
como suas correg¢des, sdo primordiais
para gerar confiabilidade aos clientes

e colaboradores. Com uma politica de
seguranca da informac&o bem estrutu-
rada, acOes de rastreamento e correcdes
de bugs podem ser executadas de forma
automatica, aplicando varreduras por
intermédio de aplicagdes apropriadas.

Gera credibilidade e melhora a
imagem do negécio
Empresas que levam a seguranca

TODO GRANDE
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FERRAMENTARIA
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gtf.ind.br
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da informacéo a sério passam mais
confianga aos clientes, colaboradores,
fornecedores e sécios, construindo uma
imagem de alta credibilidade. Acredite,
isso vai ser muito bom para os nego-
cios, pois muitos profissionais consi-
deram essa preocupacdo um requisito
importante para a escolha.

Eleva o valor de mercado da empresa
Junto com a imagem de uma empresa
segura, a credibilidade que o negdcio
constroi também influencia no valor
que ela tem no mercado. Seja o valor
percebido, seja o valor real de compra
e venda, ambos sobem atraindo novos
investidores e aumentando o grau de
felicidade dos atuais.

QUAIS SAO 0S METODOS DE IMPLANTA-
CAO DESTA ESTRATEGIA?

Existem muitas praticas recomendadas
para a seguranca da informagao nas
empresas e vamos apresentar as princi-
pais para vocé a partir de agora.

Joinville / SC

Estrada da llha, 6616
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Nomeie os profissionais responsaveis
O ponto de partida € escolher profis-
sionais capacitados e com experiéncias
em seguranca da informacaio para
assumirem o posto de planejadores e
coordenadores do projeto. Sdo eles que
vdo estruturar o programa de seguran-
ca, bem como testar, implementar e
monitorar o funcionamento dele.

Normalmente, esses profissionais
sdo liderados por um diretor especia-
lista em seguranca da informacéo. Ele
organizard os profissionais em grupos
por tarefas distintas, conduzindo-os a
um objetivo principal: o de proteger os
ativos fisicos e virtuais de TI.

Estabeleca uma politica de seguranca
Os procedimentos para a protecdo das
informacdes geralmente envolvem
medidas de seguranga fisica e digital
para impedir que os dados e sistemas
sejam acessados, utilizados, replicados
ou destruidos sem autorizacdo. Essas
medidas devem incluir o gerenciamen-
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to de chaves de criptografia, sistemas
de deteccdo para as invasdes de rede e
dispositivos, logins com senhas e con-
formidades regulatdrias.

Além disso, uma auditoria de segu-
ranca pode ser conduzida internamente
para avaliar a capacidade que a organi-
zacdo tem de manter sistemas e dados
seguros contra um conjunto de critérios
estabelecidos.

Use mecanismos de autenticacao

A maneira mais comum de identificar
alguém é mediante sua aparéncia fisica,
mas como identificamos um usudrio
virtual? A autenticacio ajuda a realizar
a identificacéo de alguém por meio de
alguns fatores, tais como: algo que sabe,
algo que tem ou algo que é. Entenda
como isso funciona!

» Algo que s6 o usudrio sabe: a forma
mais comum de autenticacdo hoje
é 0 ID do usudrio e a senha. Neste
caso, a autenticacdo é feita confir-
mando algo que so6 o usudrio conhe-
ce, como seu ID (login) e senha. Mas
essa forma de autenticacdo pode ser
facil de ser corrompida e, as vezes,
sdo necessarios métodos comple-
mentares de autenticagao;

* Algo que s6 o usudrio tem: identifi-
car alguém apenas por algo que ele
tem, como uma chave ou um cartdo
de acesso (objetos fisicos), também
pode ser um problema, pois quando
perdido ou roubado, a identidade do
usudrio pode ser facilmente revela-
da e utilizada por criminosos;

* Algo que s6 o usudrio pode ser: por
fim, identificar um usuério pelo que
ele é, é muito mais dificil e caro,
pois envolve a identificagdo por
intermédio de recursos altamente
tecnoldgicos. Aqui, o usudrio é iden-
tificado de forma automatica por
meio da avaliacdo de suas carac-
teristicas fisicas, como impressdes
digitais e globo ocular.

A melhor solucgdo é encontrar uma
maneira de fazer a autenticagdo mul-
tifator, combinando dois ou mais dos
fatores listados acima, tornando muito
mais dificil a acdo de alguém que se
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passe falsamente por outra pessoa.

Um exemplo disso seria o uso do
token. Ele gerard um novo cédigo a
cada tentativa de acesso. Dessa forma,
para efetuar o login em um recurso de
informacdes usando o dispositivo, vocé
combina algo que sabe (um PIN de qua-
tro digitos), com o c6digo (token) gerado
e enviado para o seu dispositivo.

Estabeleca niveis de acessos aos da-
dos e sistemas

Depois de adotar meios para a autenti-
cacdo dos usudrios, a préxima etapa é
garantir que eles tenham acesso somente
aos dados e ferramentas que precisam,
de acordo com o cargo e funcdes que
exercem. Isso pode ser feito determinan-
do limitacoes para cada login e senha
especificamente. Esse controle de acessos
determina quais usudrios estdo autoriza-
dos a visualizar, modificar, adicionar e
remover informacdes do banco de dados.

Use ferramentas de criptografia de
dados e senhas

Muitas vezes, uma organizacdo precisa
transmitir informacoes pela Internet
ou transporta-las por meios externos
(offline), usando dispositivos como um
CD ou um HD removivel. Nesses casos,
mesmo com uma politica de autentica-
¢do e controle de acessos eficientes, é
possivel que uma pessoa ndo autoriza-
da tenha acesso aos dados.

A criptografia é um processo de co-
dificacdo que atua permitindo o acesso
somente aos individuos devidamente
autorizados. Esse processo é realizado
por um programa que converte conteu-
dos (textos, imagens e videos) em uma
linguagem de caracteres variados e ile-
giveis, mascarando o conteudo original.
Somente quem tem a senha consegue
decodifica-lo (descriptografia).

Quando a empresa usa infraestrutu-
ras de nuvem, esse recurso é disponibi-
lizado pelo provedor de cloud compu-
ting. Nesse caso, 0 acesso legitimo e a
decodificacdo dos dados s6 acontecem
apos a confirmacdo do login e senha
correta na plataforma de servigos.

Automatize a realizacdo de backups
Outro método essencial para a segu-

ranca da informacdo nas empresas é

a execucdo de um plano de backups
abrangente. Ndo apenas os dados dos
servidores corporativos devem ser
copiados, mas também os codigos-fonte
dos sistemas, configuracoes de rede e
qualquer outra informacdo usada como
estratégia de negécio. Um bom plano
de backup deve seguir alguns passos.
Veja-os a seguir!

* Osresponsaveis devem ter uma
compreensdo ampla dos ativos de
TI: quais informacdes a organiza-
cdo realmente possui? Onde sdo
armazenadas? Alguns dados podem
ser armazenados nos servidores da
empresa, outros nos discos rigidos
dos usudrios e outros na nuvem. Por
isso, é preciso fazer um inventario
completo dos ativos e determinar
quais precisam de backup, bem como
a melhor maneira de realiza-los;

* Os backups devem ser regulares:

a frequéncia dos backups deve se
basear na importancia dos dados,
combinada com a capacidade que
a empresa tem de recupera-los em
casos de perda. Os dados mais criti-
cos devem ser copiados a cada hora,
enquanto os dados menos criticos
podem ser copiados uma vez por dia;

* 0O armazenamento dos backups
deve ser feito em locais diferentes:
se os backups forem armazena-
dos no mesmo local que as copias
originais, um unico evento, como
inundacéo ou incéndio, podera
destruir qualquer possibilidade de
recuperacdo. Por isso, é essencial
que parte do plano de backup seja
armazenar os dados em locais dife-
rentes externamente;

* Arecuperacdo deve ser testada: em
uma base regular, as acoes de res-
tauracdo de dados e sistemas devem
ser testadas para garantir que tudo
funcione como o previsto quando
realmente precisar.

Executar um programa de backups
por conta prépria pode ser dificil e su-
jeito a falhas se néo tiver conhecimen-
tos e experiéncias. Nesse caso, a melhor
solugdo é contar com um servigo de
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cloud para empresa. Um provedor de
nuvem pode entregar solugdes de cloud
backup, o que permite automatizar o
processo e torna-lo mais seguro.

Configure firewalls

O firewall é outro método que as orga-
nizacdes podem usar para aumentar a
seguranca da rede, protegendo os dados
e sistemas. Geralmente, ele é fornecido
junto com o sistema operacional, mas
pode ser implementado como hardware
ou software separadamente. O segredo é
a forma como vocé os configura.

Se vocé fizer do jeito certo, o firewall
protegera todos os servidores e com-
putadores da empresa, impedindo que
todos os arquivos e pacotes de atualiza-
¢des suspeitos ndo penetrem na rede.
Ou seja, se os arquivos ndo atenderem a
um conjunto estrito de critérios escolhi-
dos por vocé, o firewall restringira o flu-
x0 de dados que entra e sai da empresa.

Controle o acesso mével
A medida que o uso de dispositivos
maveis, como smartphones e tablets,
aumenta nas empresas, elas precisam se
preparar para lidar com os riscos envol-
vidos. Uma das primeiras perguntas que
os diretores devem fazer é se permitirdo
dispositivos madveis no local de trabalho.
Muitos colaboradores ja usam seus
proprios dispositivos para trabalhar. En-
tdo, a questdo é: vocé deve permitir que
eles continuem usando ou deve impedir,
fornecendo os dispositivos necessarios
para ter maior controle? Se preferir a
primeira opcédo, pode economizar muito
com o investimento em equipamentos
proprios e elevar a motivacdo dos pro-
fissionais. Mas tera que adotar uma poli-
tica de BYOD (Bring Your Own Device).
Essa estratégia permite que somente
os dispositivos cadastrados sejam au-
torizados a acessarem a rede e usarem

os dados e sistemas da empresa. Na
maioria dos casos, pode ser praticamen-
te impossivel impedir que as pessoas
usem seus proprios aparelhos no local
de trabalho, tornando o BYOD uma
escolha mais inteligente.

Entdo, o que pode ser feito para
impedir que esses dispositivos méveis
atuem como porta de entrada para
hackers, virus e malwares? A politica de
BYOD pode incluir as seguintes praticas:

e Implementar um software de geo-
localizacdo para ajudar a encontrar
um dispositivo perdido ou roubado;

» Utilizar um software de remocdo
completa dos dados e senhas em
casos de perdas e roubos;

* Adotar um sistema de envio de aler-
tas para os casos de perda ou roubo
dos dispositivos;

* Configurar parametros de conexao
automadtica com o Wi-Fi da empresa;

* Bloquear a instalagdo de aplicativos
ndo autorizados;

* Usar técnicas de VPN (Virtual Priva-
te Network);

* Configurar os acessos por meio de
Bluetooth;
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* Usar ferramentas de criptografia;
e Restringir o uso de cameras;
* Barrar a gravacdo de dudio;
e Criar logins e senhas fortes.

Conte com o apoio de um profissional
especializado
Deixamos o mais importante para o
final. Mesmo que vocé tenha uma infra-
estrutura e equipe de TI proprias, pode
ndo ter todos os recursos e especiali-
zacOes necessarias para implementar
uma seguranga da informacéo realmente
eficiente. Por isso, recomendamos a con-
tratacdo de um provedor de cloud broker.

Voceé tera profissionais sempre
atualizados e preparados para ajudar
arealizar a correta integracdo de
sistemas, agregando um funciona-
mento harmonioso e mais facil de ser
monitorado. Afinal, uma politica de
seguranca que use a metodologia lean
no processo, torna as agoes de detec-
cdo de falhas e ameacas mais rapidas
e, muitas vezes, antecipadas. Isso s
uma equipe altamente especializada
pode fazer.

Como as tecnologias de computagdo
e rede se tornaram recursos importan-
tes nos processos de negacios, passa-
ram a sofrer ataques constantes dos
cibercriminosos. Isso ndo deve impedir
o0 uso das tecnologias, mas exige que as
organizacdes fiquem mais atentas quan-
to ao uso e protecdo dos ativos de TI.

Gaea Consulting - empresa com mais de 10 anos de
experiéncia em TI. Oferece consultoria especializada em
automacao de processos para otimizar e automatizar o ciclo
de desenvolvimento e transformar a drea de Tecnologia da
Informagéo das companhias.
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TECNOLOGIA

COMO ESCOLHER O REBOLO
ABRASIVO IDEAL PARA A
SUA INDUSTRIA?

océ sabia que utilizar o rebolo
Vcerto aumenta o rendimento e

reduz os custos na sua producdo?
Sim, reduz custos porque diminui o pe-
riodo de troca da ferramenta e aumenta
a produtividade da industria fazendo
com que o0 processo produtivo nao seja
interrompido sem necessidade. Além de
garantir maior seguranca, também traz
a certeza de um melhor acabamento e
qualidade dos trabalhos. Fazer a esco-
lha certa é um passo primordial.

Este guia ird auxiliar vocé a identifi-
car sete critérios que interferem no uso
do rebolo e que devem ser criteriosa-
mente considerados para uma aplica-
cdo ideal.

O REBOLO CERTO

Identificar o rebolo certo é uma ta-
refa trabalhosa, mas ndo impossivel.
Procure deixar claro qual a sua real
necessidade e converse com o fabri-
cante de rebolos abrasivos para que ele
possa ajudé-lo no desenvolvimento de
um rebolo feito especialmente para o
tipo de operacdo que voceé realiza, seja
desbaste, corte ou afiacdo.

Para descobrir qual é o rebolo certo é

ALASSY NERY - NAG ABRASIVOS

necessdario levar em consideracéo sete
critérios na hora da escolha e da com-
pra. Esses critérios sdo:

Tipo da maquina;
Peca de trabalho;
Material da peca;
Dureza;
Remocao;
Acabamento;
Tipo de operagao.

Nk Wb

A seguir, iremos detalhar cada
critério para que vocé possa entender
melhor e ndo errar na escolha do rebo-
lo abrasivo.

TIPO DA MAQUINA

O primeiro critério é o tipo da ma-
quina. Retificadoras sdo méaquinas ope-
ratrizes derivadas de tornos mecanicos.
Sdo altamente especializadas na ativi-
dade de retificar, ou seja, de tornar reto
ou exato, dispor em linha reta, corrigir
e polir pecas e componentes cilindricos
ou planos [1]. Assim, a retificacdo tem
por objetivo:

a. Reduzir rugosidades ou saliéncias
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e rebaixos de superficies usinadas
com maquinas ferramenta, como
furadeira, torno, plaina, fresadora;

b. Dar a superficie da peca a exatiddo
de medidas que permita obter pegas
semelhantes que possam ser substi-
tuidas umas pelas outras;

c. Retificar pecas que tenham sido de-
formadas ligeiramente durante um
processo de tratamento térmico;

d. Remover camadas finas de material
endurecido por témpera, cementa-
¢do ou nitretagdo.

Para vocé alcangar um desempe-
nho eficaz com os rebolos abrasivos, é
necessario que eles estejam adequados
ao tipo da maquina utilizada. Muitas
empresas utilizam diversas maquinas
no processo de fabricacdo de seus
produtos e, por isso, é importante ter
o insumo adequado para cada tipo de
maquina, garantindo uma maior produ-
tividade e atingindo a qualidade na sua
producdo.

Os cinco principais tipos de maqui-
nas em que sdo comumente emprega-
dos os rebolos abrasivos serdo apresen-
tados a seguir, com a funcdo que cada



maquina desempenha e os tipos de
rebolos utilizados, objetivando auxiliar
na identificacdo do rebolo certo para a
respectiva aplicacdo.

As principais maquinas sdo: reti-
ficadoras; afiadoras ou moto esmeril;
esmerilhadeiras; péndulo e; chicote.

RETIFICADORAS
As retificadoras sdo maquinas-ferra-
menta utilizadas para dar acabamento
fino e exatiddo as dimensoes das pegas.
A retifica¢do é um processo de
usinagem por abrasdo, ou seja, quando
alguma pessoa retifica uma pega, ela
esta corrigindo irregularidades em sua
superficie. Existem basicamente trés
tipos, conforme mostra a figura 1:

Retifica Plana:

Esse tipo de maquina retifica todos

os tipos de superficies planas: para-
lelas, perpendiculares ou inclinadas.
Durante a usinagem na retificadora
plana, a mesa pode se deslocar em um
movimento retilineo da direita para a
esquerda ou vice-versa (mais conhecido
como retifica plana de mesa vai e vem).
Ou ainda, a mesa pode ser rotativa chama-
da de retifica plana de mesa giratoria.

Os rebolos utilizados nesses dois
tipos de retifica acima séo os rebolos
anéis, copos ou segmentos abrasivos.

Para complementar, ainda temos
a retifica plana tangencial de eixo ho-
rizontal em que sdo utilizados rebolos
abrasivos tipo reto (RT), com rebaixo de
um lado (UL), ou com rebaixo dos dois
lados (DL).

Retifica Cilindrica Universal:

E utilizada na retificacéio de todas as
superficies cilindricas, externas ou
internas de pegas. Um dos tipos destes
equipamentos € a retificadora cilin-
dricas entre pontas, que sdo utilizadas
para pecas de grande comprimento,
ou pecas com rebaixos. Os rebolos
utilizados nesses tipos de retificas séo
os rebolos retos (RT), com rebaixo de
um lado (UL), ou com rebaixo dos dois
lados (DL).

Retifica Centerless (Retifica
Cilindrica sem centros):

Sdo muito utilizadas na producéo

em série. A principal diferenca desse
equipamento é que a peca de trabalho
é conduzida por um rebolo de arraste,
que ocupa a posi¢do oposta ao rebolo
de corte. O rebolo de arraste serve para
movimentar e avancar a peca de tra-
balho, além de controlar a rotagdo. Os
rebolos comumente empregados nessa
retifica também sdo os rebolos retos
(RT), com rebaixo de um lado (UL), ou
com rebaixo dos dois lados (DL).
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ESMERILHADEIRAS

A esmerilhadeira ou rebarbadora é uma
maquina manual. Seu manuseio deve

ser realizado com as duas méaos e com a
presenca obrigatoria dos equipamentos
de protecdo individual (EPI's). E utiliza-
da para dar acabamento ou desbastar
pecas de aco, aluminio e ferro, bem como
estruturas metdlicas. Serve também para
realizar reformas de latarias em geral. A
esmerilhadeira possui um rebolo que gira
em alta velocidade e faz o trabalho de es-
merilhar o objeto de uso. O formato mais
comum é o tipo copo reto (CR) ou copo co6-
nico (CC). A figura 3 apresenta dois tipos
convencionais de esmirilhadeiras.

O)pBe
2 alr) @

L

Figura 1- Tipos de retificadoras: (a) plana tangencial; (b) cilindrica universal; (c) centerless [2]

AFIADORAS UNIVERSAIS OU

MOTO ESMERIL

As afiadoras universais ou moto
esmeril sdo maquinas industriais que
servem para dar forma e perfilar ares-
tas de corte das ferramentas que foram
desgastadas e perderam seu poder de
corte com o tempo. No caso das afia-
doras (figura 2), os principais tipos de
rebolos utilizados séo retos (RT), pires
(PI), copo (CR), prato (PR) ou chanfrado
(CH). J& no moto esmeril de pedestal ou
bancada utilizam-se rebolos retos (RT).

»)

Figura 3- Tipos de esmirilhadeira: (a) de bancada;
(b) portatil [3]
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PENDULO

Existem casos em que a pega de traba-
lho é muito pesada, tornando invidvel
0 seu manuseio por forca humana.
Com isso, existem maquinas (como o
péndulo) em que o operador movimen-
ta e ajusta o rebolo na posicdo certa
para desbastar a superficie da peca de
trabalho. O péndulo é uma méquina
manual que é utilizada constantemente
na fundicdo. Os tipos mais comuns de
rebolos sdo os retos (RT).

CHICOTE
O chicote ou micro retificadora, de-
monstrado na figura 5, também é uma
maquina manual, que serve para reali-
zar a operagdo de rebarbacdo em super-
ficies metdlicas, ou seja, para aparar as
rebarbas na peca de trabalho. Também
é largamente aplicado para ajustagem
fina de moldes e matrizes.

A utilizacdo de equipamentos de

protecéo é essencial, pois o operador
tem um contato direto com o rebolo e a
superficie a ser trabalhada. Os rebolos
mais usados nesse tipo de maquina séo
os rebolo retos (RT).

Figura 5 — Micro retificadora pneumatica H&H

PECA DE TRABALHO

Os rebolos abrasivos podem desempe-
nhar vérias funcdes dependendo da
peca de trabalho. Por exemplo, com as
ferramentas de corte os rebolos desem-
penham a funcéo de afiar as arestas de

corte das ferramentas, como as brocas, as
fresas, as serras, os machos, as facas gra-
ficas e de moinho, os alicates de unha ou
cuticula, as tesouras, entre outros. Além
dessas ferramentas de corte, os rebolos
podem ser utilizados para: retificar molas
e engrenagens, rebarbar pecas na fun-
dicéo, desbastar e dar acabamento em
virabrequim, entre outros equipamentos.
No caso das ferramentas de corte, elas
podem ser monocortantes, com apenas
uma aresta de corte, ou policortantes,
com varias arestas de corte.

Por isso, é importante analisar a
geometria da peca de trabalho, pois,
assim, € possivel identificar o tipo da
maquina e a operacéo a ser realizada.

MATERIAL DA PECA

O terceiro critério a ser avaliado é o
material da peca de trabalho. Cada
material reage de uma maneira dife-
rente, por isso a importancia de espe-
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cificar o tipo de ago a ser usinado: aco
rapido, aco carbono, metal duro ou
qualquer outro tipo de material.

Outro ponto importante para defi-
nir o material da peca a ser trabalha-
do é informar se o aco recebeu algum
tratamento térmico, pois isso pode
influenciar na composicdo e caracte-
risticas do material.

DUREZA

A dureza é definida pela resisténcia que
um material apresenta ao ser penetra-
do por outro. Ela é determinada pela
quantidade de liga que o rebolo possui.
Quanto mais liga o rebolo tem, mais
duro ele serd e vice-versa. A liga é o mate-
rial que une os graos abrasivos do rebolo.

Quando os graos se desprendem
com facilidade, o rebolo é considerado
muito mole. E importante estar atento
a dureza do material da pega, pois ela
também influenciara na dureza do
rebolo. A peca de trabalho e o rebolo
abrasivo estdo intimamente relaciona-
dos. Quando ocorrem casos de queima
na peca de trabalho, normalmente, a
dureza do rebolo esta muito elevada e
inadequada ao material da peca.

A tabela 1 classifica a dureza dos
graos abrasivos, segundo a norma
15230:2016 da ABNT .

Essa classificacdo da dureza,
geralmente, é inserida junto com as
especificacdes dos rebolos nos rétulos.
Quanto mais duro o material da peca a
ser trabalhada, mais macio deve ser o
rebolo e vice-versa.

Dureza Classificacao

Extremamente macios A-B-C-D
Muito macios E-F-G
Macios H-1-J-K
Médios L-M-N-0
Duros P-Q-R-S
Muito duros T-U-V-W
Extremamente duros X-Y-Z

Tabela 1 - Classificagao dos graos abrasivos
quanto a dureza

Ao receber o rebolo, é importante que
seja certificado que o rebolo estd com a
dureza adequada e de acordo com a es-

pecificacdo que foi solicitada para evitar
erros e danos na producdo.

REMOCAO
O rebolo sendo uma ferramenta de
corte que se auto afia ird remover parte
da peca trabalhada. Desta maneira é
preciso definir a quantidade desejada e
permitida de remocdo.

Uma forma bem simples de definir
a remocao é pelo grio abrasivo. Fique
atento a este critério, pois ele interfere
diretamente na escolha do rebolo abra-
sivo, uma vez que, quanto mais grosso
for o grdo abrasivo, maior serd a taxa
de remocdo de material e a geracdo de
lascas durante o processo também sera
maior. Por outro lado, quanto mais fino
for o grao abrasivo, menor serd a taxa
de remocdo e haverd maior precisdo e
qualidade da superficie da peca de tra-
balho, como demonstrado no préximo
critério.

ACABAMENTO

O sexto critério é o acabamento, que
permite a qualidade perfeita da sua
peca ou superficie de trabalho. O aca-
bamento estd relacionado a rugosida-
de da superficie desejada na peca de
trabalho. H4 uma importante relacéo
entre o acabamento e o grao abrasivo
do rebolo. Os rebolos com graos finos
proporcionam um acabamento com
maior precisdo e qualidade, deixando
as arestas mais vivas e as superficies
lisas. J& os rebolos com grdos grossos
permitem uma rugosidade elevada e
uma superficie dspera. Quanto mais
fino o acabamento, menor serd a rugo-
sidade e vice-versa.

Vale ressaltar que durante o pro-
cesso de acabamento vocé deve levar
em consideracdo se a peca de traba-
lho é sensivel ao calor, pois isso pode
influenciar na qualidade da superficie
desejada, ja que a peca pode apresen-
tar deformacdes durante a operacao.

TIPO DE OPERACAO

O sétimo e ultimo critério é o tipo de
operacdo. Para garantir a escolha certa,
é essencial que o rebolo esteja adequa-
do ao tipo de operacéo que vocé ird
realizar:

TECNOLOGIA

Desbaste: O desbaste é a operacdo de
tornar menos espesso e remover uma
grande quantidade de material da peca,
como uma espécie de retificacdo, tiran-
do todas as rebarbas e irregularidades
da peca de trabalho.

Corte: como o préprio nome ja diz, é a
operacao de separar e dividir a peca de
trabalho.

Afiacdo: A afiacéo é a operagdo de per-
filar e dar forma as arestas de corte das
ferramentas, possibilitando um corte
mais preciso.

Acabamento: O acabamento é a opera-
¢do de tirar a rugosidade e tornar mais
lisa a superficie das ferramentas.

E importante ndo confundir des-
baste com acabamento: o desbaste
estd relacionado a remocédo, é uma
operacdo de retificacdo; o acabamento
esta relacionado a rugosidade, quanto
mais fino o acabamento, menor serd a
rugosidade.

CONCLUSAO

E preciso dar especial aten¢do ao mo-
mento de escolha do rebolo abrasivo,
pois um simples erro em algum desses
critérios pode prejudicar o desem-
penho e a produtividade de toda sua
empresa.

Utilizar o rebolo certo, feito sob
medida, especialmente para a operacao
que vocé realiza na sua industria, faz
toda a diferenga. Pois além de garantir
maior seguranca dos seus trabalhos,
vocé também terd a garantia de um
melhor acabamento e qualidade!

Por fim, com a ferramenta certa em
maos, vocé terd resultados garantidos
para o seu negocio.

Utilize o QR Code ao lado
para acessar as referéncias
bibliograficas do artigo

Alassy Nery: ha 9 anos no departamento
de vendas da NAG Abrasivos ajudando
empresas como a Scania e Schaeffler a
melhorar o desempenho dos seus rebolos
e a qualidade dos seus servigos através do
relacionamento e parceria.
alassy@nagabrasivos.com.br
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INDUSTRIA 4.0

PAULO ROBERTO DOS SANTOS - paulo.santos@zorfatec.com.br

Industria 4.0, ou a quarta revo-

lugdo industrial traz em seu bojo

muitas oportunidades e ameagas,
em um processo de transformacdo nun-
ca antes experimentado pelas organi-
zacOes. Estamos vivendo numa era em
que acordamos diariamente com novas
invencdes revoluciondrias, novos mo-
delos de negocio, novas oportunidades
que fazem nascer novas organizagdes e
tornar outras obsoletas rapidamente.

O elemento chave para esta trans-
formacéo, ao contrario do que a maio-
ria possa pensar, néo € a tecnologia,
mas sim o ser humano, responsavel por
todo processo de inovacdo. As transfor-
macoes sdo decorrentes de todo proces-
so de inovacgdo que esta ocorrendo nas
organizacoes orientadas para o futuro.

A preparacdo para a Industria 4.0
comeca por estabelecer uma cultura
orientada para a inovacéo, que serd o
motor de todo processo de transformacao
e que, por consequéncia, ird no devido
momento demandar processos automati-
zados e as tecnologias habilitadoras.

Desta forma, o primeiro investimen-
to de toda empresa que esteja buscando
preparar-se para Industria 4.0 devera
ser em capacitar seus gestores para
criarem a cultura de inovacao, e sabe-
rem como planejar processos e solugdes
disruptivas , por meio das pessoas,
capacitadas e motivadas.

As pessoas ajudam as empresas a
realizar sua transformacéo digital e
sdo as mais afetadas pelas mudancgas
no local de trabalho. Seu ambiente de

trabalho direto é alterado, exigindo
que eles adquiram novas habilidades

e qualificagdes. Isso torna cada vez
mais critico que as empresas preparem
seus funciondrios para essas mudancas
através de treinamento adequado e
educacdo continuada.

Com a velocidade das mudangas, se
faz necessario entender o novo papel
do ser humano no processo industrial,
que definitivamente migra de ativida-
des manuais e operacionais, para inte-
racdo com processos produtivos com-
plexos, que demandardo mao de obra
cada vez mais especializada, e criardo
demandas para formacao profissional.

Anadlises realizadas do impacto da
Industria 4.0 na manufatura alemé pelo
BCG - Boston Consulting Group mostram
que o crescimento econdmico que serd
provocado, vailevar a um aumento de
emprego em 6%, durante 0s proximos
dez anos.

A procura no setor de Engenharia
Mecéanica pode subir ainda mais, em
torno de 10 por cento durante o mesmo
periodo. No entanto, diferentes habili-
dades serdo requeridas.

A prontiddo na dimenséo dos fun-
ciondrios é determinada pela andlise
das habilidades dos funciondrios em
varias areas e os esforgos da empre-
sa para adquirir novos conjuntos de
habilidades.

No contexto da abordagem pauta-
da na Industria 4.0, é importante que
os profissionais da empresa sintam a
necessidade de pensar e agir dentro dos
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novos padrdes tecnolégicos, estando
dispostos a experimentar, a aprender
novas formas de funcionamento e adap-
tar os processos diarios nessa direcao.

Ter as pessoas certas no lugar certo
¢é fundamental para alavancar o ganho
tecnolégico, e para a realizacéo dos
objetivos de manufatura inteligente.
Isso levou a muita discussdo sobre a es-
cassez de trabalhadores qualificados na
forca de trabalho, muitas vezes referido
como o “déficit de competéncias”. De
acordo com o Departamento de Educa-
cdo dos Estados Unidos, “60 por cento
dos novos empregos que VAo surgir no
século 21 exigirdo habilidades possui-
das por apenas 20 por cento da forca de
trabalho atual”.

Uma pesquisa da consultoria Roland
Berger estimou a escassez de mais de
200 milhdes de trabalhadores qualifica-
dos no mundo, nos préximos 20 anos. A
expectativa geral é que sejam criados 960
mil postos de trabalho, principalmente
nas 4reas de TI - Tecnologia de Informa-
cdo e de desenvolvimento de software.

Uma estratégia de sucesso para
recrutamento e retencdo de talentos
depende do apoio que ela recebe da
lideranca da organizacdo. O impulso
para ajustar, desenvolver e fomentar
esta cultura digital deve vir de cima.
Ainda assim, relativamente poucas
empresas fazem as mudancas radicais
necessarias nas suas liderancas e nos
membros do conselho (Fonte: PwC,
Strategy for the Digital Age: A New Take
on Talent).



TRAZER LIDERANCA PARA A ERA DIGITAL
Lideres precisam contratar pessoas
com atitude inovadora, mentalidade
digital e uma vontade de desafiar o sta-
tus quo. Uma maneira possivel para as
organizacoes facilitarem a mudanca na
alta administracdo é criando workshops
de imersdo tecnoldgica ou comités con-
sultivos para os membros do conselho.

FOMENTAR A CULTURA DIGITAL NA
EMPRESA

Os fatores que definem a cultura de
uma empresa digital incluem um forte
senso de propdsito e uma forga de
trabalho digital diversificada e de alto
quociente. A lideranca precisa liberar
a criatividade das pessoas e aplicar
metodologias lean start-up, bem como
hackathons e design thinking.

CRIAR AMBIENTES ONDE HUMANOS
E MAQUINAS AUTONOMAS PODEM
TRABALHAR JUNTOS COM SUCESSO

No momento em que trabalhos sdo
ameacados pela automacdo, emprega-
dores terdo que avaliar onde € possivel
reabilitar trabalhadores, tanto para tra-
balhar junto com os rob0s como para
atuar em novas atividades.

INTEGRAR SUA FORCA DE TRABALHO
SOB DEMANDA

A forma mais eficiente de recrutar tra-
balhadores sob demanda € por meio de
plataformas online de talentos. A forga
de trabalho estendida pode ajudar a
melhorar a qualidade geral do pool de
talentos.

O cendrio descrito é desafiador
por uma perspectiva, pois nos diz que
necessitamos repensar a cultura da or-
ganizacdo, que é dificil de ser alterada,
trabalhar os gestores, que sdo muitas
vezes resistentes & mudancas, para que
seja possivel preparar a empresa para a
Industria 4.0.

ESTRUTURA PARA ATENDER
PROJETOS DE GRANDE PORTE.

Com a moderna Trimill VU 3021, a Moldtool esta capacitada
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INDUSTRIA 4.0

Por outro lado, hd uma outra
perspectiva, a que nos mostra que para
iniciar a preparacédo para Industria 4.0,
ndo é necessario partir com investi-
mentos miliondrios, mas sim investir
em pessoas, pois sdo elas a chave de
toda transformacao.

Criar a cultura de inovagéo €é prepa-
rar a empresa para a quarta revolucdo
industrial, e para todas as outras que
possam vir. Uma empresa inovadora
€ mais lucrativa e sustentavel, ndao
ficando a mercé da sorte ou da econo-
mia de mercado, ela cria suas préprias
oportunidades.

Paulo Roberto dos Santos- Sécio Diretor
na Zorfatec Consultoria em Inovagdo

J Tecnolégica e Industria 4.0
paulo.santos@zorfatec.com.br




DICAS DO CONTADOR

SEIS DICAS PARA FAZER O
PLANEJAMENTO ANUAL DO
SEU PEQUENO NEGOCIO

m planejamento anual de gastos,

custos e investimentos é funda-

mental para o bom funciona-
mento de uma empresa. E ndo estamos
falando apenas de grandes negdcios,
mas também para os pequenos e mé-
dios empreendimentos.

Afinal, é com planejamento concre-
to que vocé estabelece metas, consegue
monitorar os seus resultados e projetar
meios de crescer de forma sustentdvel.
Além disso, um planejamento solido
também é um bom recurso a ser apre-

sentado na hora da captacdo de crédito.

Para te ajudar a fazer um plane-
jamento completo para seu pequeno
negacio e a ficar preparado para um
ano de desafios e conquistas, listamos
seis dicas certeiras para vocé montar
um plano confidvel e, a0 mesmo tempo
ousado. Ficou curioso? Continue lendo!

FACA UM DIAGNQOSTICO DO SEU NEGOCIO
Para definir o caminho que sua empre-
sa vai seguir durante o ano é preciso,
primeiro, saber exatamente onde ela
esta. Portanto, o primeiro passo é fazer
um diagnostico completo da posicdo
onde sua empresa esta.

Faca um balanco do fluxo de caixa
atual, detalhe projetos que ja estdo em
andamento (como uma reforma no
local de trabalho), avalie o tamanho da
sua equipe e, principalmente, descubra
quais sdo os seus custos de producdo atu-
ais e despesas fixas, como contas de luz,
aluguel e impostos tais quais o IPTU.

Feito isso, vocé tera uma base solida
sobre a qual comecar a erguer o seu

GUSTAVO MOTA - adm@wedologos.com.br

planejamento anual, ja que sdo jus-
tamente os dados que vocé levantou
durante o diagnostico que servirdo de
parametro para todas as acoes futuras.

ESTABELECA UM PLANEJAMENTO ANUAL
DE GASTOS

Agora que vocé ja terminou o seu
diagnostico corporativo, chegou a hora
de realmente comecar a tragar o seu
planejamento anual. O ideal é que vocé
defina, primeiro, qual a sua previsdo
de saidas de capital, ou seja, aquilo que
voceé pretende gastar durante o ano.

As despesas devem ser divididas em
despesas fixas, que sdo aquelas contas
que ndo mudam, independentemente do
tamanho da sua producdo. Entram nessa
conta luz, 4gua, aluguel, IPTU e pagamen-
to do seu quadro fixo de funciondrios.

Depois disso, é preciso ter foco nas
despesas varidveis. Essas sdo diretamen-
te proporcionais a sua producdo: por
exemplo, a compra de matérias-primas
aumenta na medida que vocé aumenta a
fabricacdo de determinado produto.

CONSIDERE 0OS INVESTIMENTOS
NECESSARIOS

Vocé ja sabe um valor bastante aproxi-
mado de quanto a sua empresa vai gas-
tar para se manter funcionando, tendo
equalizado custos e despesas. O préximo
passo, portanto, € descobrir o quanto
VOCé precisard gastar para crescer.

Sim, estamos falando dos inves-
timentos que vocé precisa fazer no
empreendimento. Mesmo em momentos
de crise, é preciso alocar recursos em ino-
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vagdo e melhorias do processo produtivo.
Caso contrario, seu negocio pode ficar
atrds na corrida com a concorréncia.

No entanto, vale lembrar que es-
tamos falando em planejamento, algo
essencial mesmo para inovacao. O ideal
é que sua empresa diferencie inves-
timentos urgentes (como a troca de
maquindrio antigo por um novo) daque-
les importantes, que vao trazer ganhos
comerciais, como o investimento em
melhorias na identidade da sua marca.

USE METRICAS PARA MONITORAR 0S
RESULTADOS

Um planejamento anual ndo é apenas
um momento para vocé prever o quan-
to sua empresa vai gastar ou faturar. £
também a oportunidade ideal para que
vocé comece a tragar metas de cresci-
mento para o seu pequeno negacio.

A melhor maneira de fazer isso de
forma solida é listando objetivos que
possam ser mensurados através de mé-
tricas confidveis. Para investimentos em
marketing, por exemplo, analise dados de
acordo com a conversdo de leads (possi-
veis compradores) em clientes de fato.

Também é importante ter consci-
éncia que as métricas ndo devem ser
consultadas apenas ao fim do seu ciclo
de planejamento. Faga a monitoria
constante, preferencialmente més a
més para que vocé consiga acompanhar
o avanco das decisdes tomadas.

ESTEJA PREPARADO PARA IMPREVISTOS
Quando falamos em planejamento é
dificil escapar da ideia de se estabelecer



um controle sobre os passos futuros.
No entanto, ndo podemos esquecer que
todo e qualquer negdcio estd a mercé
de imprevistos.

E claro que com o diagndstico
da empresa ja é possivel vislumbrar
desafios e problemas que a empresa vai
enfrentar. Um exemplo sdo os equipa-
mentos ou infraestrutura que ja estio
ficando obsoletas e precisam ser troca-
das ou passar por uma boa manutencdo
- 0 que sempre significa custos a mais.

Mesmo assim, existem acidentes e
desafios que ndo podem ser previstos.
Sao quebras acidentais de produtos,
problemas com a equipe ou mesmo
problemas com a natureza, tais como
enchentes ou blecautes que danificam sua
infraestrutura.

Além de contar com seguros para
0 seu empreendimento, também é
recomenddvel alocar uma parte dos seus
recursos com uma reserva, a fim de ter
dinheiro na méo para solucionar entra-

ves de maneira rapida e sem comprome-
ter todos os setores da sua empresa.

ENVOLVA TODA A EQUIPE

Néo hé duvidas de que o gestor ou dono
do empreendimento €é o principal res-
ponsavel pelo planejamento anual. No
entanto, quando uma pequena empresa
conta com s6cios ou mesmo uma equipe
reduzida, é preciso que todos facam
parte do processo.

E importante envolver a equipe
desde o inicio do plano, solicitando que
cada um ajude no diagndstico do nego-
cio sendo responsaveis por suas areas,
até a proposta de ac¢des, investimentos e
a solicitacdo de recursos. Apenas assim é
possivel fazer um plano abrangente, que
dé conta de cada parte do seu negocio.

Além disso, também é preciso cons-
cientizar a sua equipe de que o planeja-
mento anual é muito mais do que uma
carta de intengdes. E um verdadeiro
roteiro que deve receber o esforgo de

DICAS DO CONTADOR

cada componente do seu negdcio para
ser desempenhado a risca.

Por fim, ndo se esqueca de divulgar
os resultados parciais e mensais que
vocé vem acompanhado através de mé-
tricas confiaveis. Dessa forma, todos se
sentem motivados a alcancar os objeti-
vos e superar desafios. Mas atencdo! As
metas e métricas devem ser o equilibrio
entre aquilo que é realizavel ao mesmo
tempo que mostrarem ousadas.

Gustavo Mota - Fundador e CEO da
We Do Logos, 35 anos, formado em de-
sign grafico, pés-graduado em Market-
ing pelo IBMEC. Trabalha com internet
hd 17 anos. Possui larga experiéncia em
solugdes online e fundou uma das pri-
meiras plataformas brasileiras de crowdsourcing, a We Do
Logos. Apaixonado por empreendedorismo, é professor de
inovagdo e planejamento, é mentor de startups, consultor
do Sebrae/R), colaborador e palestrante da Endeavor além
de mentor e palestrante de diversos eventos em todo Brasil
como o Startup Weekend, Semana Global de Empreend-
edorismo, Semana do Microempreendedor e Feira de
Empreendedorismo. adm@wedologos.com.br

Av. Nossa Sra. das Gragas, 118, Jd. Ruyce  E-mail: tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br
09980-000 Diadema - 5P, Brasil Site: www.tecnoserv-moldes.com.br
Fone: +55 11 4057 3977
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TECNOLOGIA

A IMPORTANCIA DO
POS-PROCESSAMENTO
NA SIMULAGCAO DA
CONFORMAGAO DE
CHAPAS METALICAS

PARTE 2

WESLEY APARECIDO DA SILVA - wesley.aparecido@autoform.com.br

ando continuidade ao tema “A im-

portancia do pds-processamento

na simulacdo da conformacéo de
chapas metdlicas” publicado na edicéo
81, no qual foram abordadas as andlises
do modo de falha de ruptura.

O presente artigo terd como énfase
as rugas, que assim como a ruptura
necessita de uma atencado redobrada.
Visando prever estas e demais falhas
que possam ocorrer, as empresas de-
senvolvedoras de softwares CAE estdo
cada vez mais se aperfeicoando com o
objetivo de obter uma melhor precisdo,
tornando a simulacdo um recurso fun-
damental para o cotidiano das ferra-
mentarias e estamparias.

As rugas ocorrem devido ao escoa-
mento excessivo do material, um feno-
meno de instabilidade compressiva que
sdo causas pelos seguintes fatores:

* Folga entre matriz e puncdo/pren-
sa-chapa maior do que a espessura
da chapa (Figura 1);

» Atrito entre o blank e a ferramenta;

* Variacdo das propriedades do
material;

* Falta de pressdo no prensa-chapa;

* Definicdo do quebra rugas.

A folga entre o puncdo e matriz que
geralmente é aplicada, estd diremen-
te relacionada com a espessura da

chapa, que influéncia no comporta-
mento do material durante a confor-
macdo. Caso a folga seja maior do que
a espessura, a chapa tendera a sofrer
forcas compresivas.

Como nas imagens a seguir:

Section

O atrito entre o blank e a ferramenta,
é um fator que tanto na producédo quanto
no try-out é crucial para obter um pro-
duto com qualidade. Por este motivo exis-
tem diversos tipos de tratamentos super-
ficiais para as ferramentas, que tem por
objetivo manter o processo mais estavel,
e dessa forma garantir a sua repetibilidade.
Mas a atencdo ndo se restringe apenas as
ferramentas, pois os lubrificantes utilizados
nos blanks poderédo influenciar na estampa-
gem, uma vez que o excesso fard com que o
atrito diminua e consequentemente havera

surgimento das rugas.

Lubrication Conditions from File “default”
Lubrication Condition MI

Enhanced Coulomb's Law

B
Friction Coeffident Prelube

PreLube

PrelLul

PreLube Enhanced
Friction Coeffident |, , Forming

Figura 3: Algumas opcdes de lubrificacdo

Figura 1: Folga de chapa maior que espessura do material

Figura 2: Andlise dos vetores de tensdes de tracdo (verde) e compreséo (azul)

42 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // MAR / ABR 2019



Para obter um modelo de atrito que
represente esses fatores, hoje existem
softwares desenvolvidos para analises
tribolégicas, que auxiliam nessa defini-
¢do e agregam outras variaveis como as
citadas a seguir:

* Classe da matéria prima;

* Lubrificacio;

* Rugosidade da ferramenta;
¢ Pressao;

* Velocidade;

* Temperatura.

Com isso é possivel criar um modelo
de atrito mais préximo da realidade
que combinado com a simulacgdo de
conformacéo, auxilia a verificacédo dos
fatores que sdo relevantes ao processo.

A matéria prima é um outro fator
que podera influenciar no surgimento
de rugas, pois devido a complexida-
de de fabricacéo sdo criadas normas
de tolerancias fisicas e quimicas. Por
este motivo é importante que o pro-
cesso seja robusto para suportar essas
variac¢oes. Imagine o seguinte cendrio,
onde as ferramentas foram ajustadas
utilizando uma material com os limites
minimos de escoamento e ruptura e
com a maxima espessura e essas irdo
produzir com material que estara com
as suas propriedades de escoamento
e ruptura na maxima e espessura na
minima, o efeito dessa combinacdo sera
falta de tensdo para conformar a chapa
favorecendo o aparecimento de rugas.

Figura 4: Curva tensdo x deformac&o: material
nominal(amarelo) e tol. na maxima(azul)

Outro varidvel importante a ser
andlisada é a pressdo exercida pelo
prensa chapa sobre o blank durante
a conformacdo, pois quando a matriz
exerce uma forga contra o prensa
chapa e esse por sua vez ndo possui
carga suficiente para manter o contato
constante, faz com o blank escoe sem
grandes influéncias do atrito. Além
disso, o ajuste do quadro de pressdo é
outro ponto a ser analisado, pois de ma-
neira andloga ao citado anteriormente,
o quadro de pressdo desajustado resul-
tard em um comportamento aleatdrio do
escoamento e poderd ocassionar em algu-
mas regides a falta de pressdo de contato,
resultando no surgimento de rugas.

Figura 5: Analise de pressédo
Esquerda com presséo / Direita sem pressdo

Figura 6: Analise de rugas
Esquerda com pressdo / Direita sem pressdo

O quebra-rugas (esticador) em
muitos casos é uma solugdo para o
problema de rugas, mas que precisa
ser definido de maneira cautelosa e
uniforme, caso contrario, poderdo gerar
rugas em locais indesejados, se houver
grandes diferencas entre os segmentos,
principalmente em superficies classe A.

AvutoForm

Solucoes de Software para
Conformacao de Chapas Metalicas

Vocé esta inferessado em:

Desenvolvimento de pecas de chapas
metalicas manufaturaveis?

Um processo eficiente e seu
planejamento de custos?

Criacdo rapida e facil de conceitos
de ferramental e a validacao final do
processo de conformacao?

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

Nés podemos ajuda-los com:

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

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

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

www.autoform.com
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Figura 7A: Andlise Figura 7B: Anélise
de rugas — Quebra de rugas — Quebra
rugas com regido de rugas com regido de
transi¢do pequena transigéo grande

As consequéncias desse modo de
falha véo além de prejudicar o aspecto vi-
sual do produto, como também interfere
na montagem de subconjuntos ou mes-
mo danificar a superficie da ferramenta,
dependendo da intensidade (Figura 8B).

Major True Strain

Mingr Trus Stran
soen KR ¢ (PSS oo oo AR
Umas 00t

chs BE% 02 wEN

Figura 8A: Diagrama de Limite de Conformacao.

Figura 8B: Alta intensidade de rugas.

Até o momento, foram analisados os
elementos que influenciam na formacéo
de rugas, a partir desse ponto sera abor-
dado os diferentes tipos de ferramentas
que o software testado disponibiliza para
avaliacdo desse critério.

As imagens anteriores ilustram a
aplicacéo do software de simulacéo para
conformacdo de chapas metélicas utili-
zando andlise de formability E, onde é
possivel verificar as regides que sofreram

compressdo (Azul) e espessamento
(roxo), regides com alta probabilidade de
surgimento de rugas, mas nio significa
que ird ocorrer, para isso existem outras
ferramentas que auxiliam a detecgéo
desse modo falha.

Para a andlise especifica de rugas
existe o wrinkles i, onde os valores
da curvatura maxima das rugas sdo
armazenados durante todo o processo
de conformacéo, sendo a aplicacdo dessa
ferramenta fundamental para analise
qualidade da superficie. Mesmo que du-
rante o processo as rugas formadas sejam
desfeitas, é possivel que dependendo da
intensidade, fiquem memorias na chapa,
caracterizando um defeito na superficie.

Figura 9A: Anélise
Wrinkles, rugas
formadas durante
conformacéo.

Figura 9B: Andlise
Wrinkles, regides apds
rugas serem desfeitas.

O Wrinkles é uma ferramenta que
analisa o comportamento da chapa do
processo como um todo, mas caso seja
necessario verificar a formacdo de rugas
em um instante determinado existe uma
outra ferramenta, current wrinkles que
utiliza a mesma férmula do wrinkles.

Figura 10A: Current
wrinkles, momento
formacdo das rugas.

Figura 10B: Current
wrinkles, no fechamen-
to final.

E possivel também fazer a verificagio
da formacdo das rugas por operacéo, uti-
lizando a ferramenta Pontecial wrinkles

, de modo similar ao wrinkles os
valores da curvatura maxima das rugas

44 |/ REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // MAR /ABR 2019

geradas serdo armazenados, e 0 que
difere uma da outra € o fato de que em
todo inicio de operacdo a variavel sera
zerada, levando apenas em consideracdo
os efeitos gerados naquele estagio.

Figura 11A: Poten-
cial wrinkles, rugas
formadas até o final

Figura 11B: Potencial
wrinkles, condicdo
entrada na operacdo

do repuxo. de corte.

Um outro tipo de andlise que é possi-
vel avaliar as rugas que ocorrem no ins-
tante da conformacéo e depois desapa-
recem durante o processo € o Unbending
Strain, que, além dessa aplicacdo possui
outras duas que sdo andlise corrida de
raio e de deslocamento de linha caracte-
ristica de dobra.

O objetivo deste artigo foi mostrar
como € possivel verificar a origem do
problema, analisa-lo e corrigi-lo apenas
com a simulagdo, otimizando o tempo e
garantindo a qualidade do produto. Nas
préximas edicdes serdo tragas novas
informacdes sobre simulacéo.

Wesley Aparecido da Silva - Engen-
heiro de aplicagdo da Autoform e atua
no suporte aos clientes, possui mais de
9 anos de experiéncia em estampagem
tendo realizado fungdes nas dreas de
Estamparia, Qualidade, Engenharia de
processos e ferramentaria.

+55 11 4121 1644 / wesley.aparecido@autoform.com.br
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TECNOSERV

Por toda sua técnica, comprometimento e com mais de 25 anos de atuacdo
no segmento de metalmecanica no mercado brasileiro, a Tecnoserv se
destaca como um dos principais fornecedores de produtos para fabrica-
¢do de moldes para injegdo de termoplasticos. Apresentamos em nosso
portfélio de Porta Moldes a linha de padronizados e especiais, acessérios
para moldes e estamparia, sistemas de cimara quente e controladores de
temperatura.

ISCAR DO BRASIL

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

YUDO

A Yudo oferece aos clientes a solugdo completa para o desenvol-
vimento de sistemas de inje¢do, pois possui departamento de
engenharia dedicado ao desenvolvimento individual de projetos,
usufruindo de softwares 3D de ultima geracéo e profissional
dedicado a anélises de flow.

PROTTOS FERRAMENTARIA

A empresa é especializada na fabricacdo de moldes, e sua produgdo é
voltada para o setor automobilistico constituido de moldes para injegao
de plésticos. Hoje somos uma empresa reconhecida pela sua experiéncia,

competéncia e pela capacidade de atender as exigéncias de nossos clientes.

YG-1

AYG-1 é uma das 5 maiores empresas do mundo no setor de fabricagdo e
vendas de fresas e também é a maior na Republica da Coréia. Com base
em seus 30 anos de know-how, a YG-1 esta expandindo a diversificagdo
de itens. Fundada em 1981, a YG-1 tornou-se uma empresa forte e firme
reconhecida mundialmente na industria de ferramentas de corte.
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Lider no fornecimento de software CAD e CAM com completa linha
de produtos para as engenharias de design, projeto e processos de
manufatura, com solucdes para a concepgao, simulacdo, documen-
tagdo até a prototipagem com impressdo 3D. Para as engenharias
de processos possui softwares para geragdo de programas de usina-
gem, corte e dobra de chapas e perfis metélicos.

PLMX

Com mais de 10 anos de atuacdo em solugdes tecnoldgicas, a PLMX se
destaca no mercado de software e servicos de PLM — Gerenciamento

do Ciclo de Vida do Produto como uma das principais representantes
da Siemens. A PLMX atua em consultoria para industria, representa-

¢do comercial e suporte técnico dos produtos e servigos Siemens.

POLIMOLD

Somos lider no nosso segmento, por oferecer e fabricar os melhores
produtos e servi¢os do mercado, prezando sempre pela qualida-

de. Durante toda nossa caminhada, investimos em tecnologia de
ultima geracdo em nosso parque fabril. Conquistamos credibilidade,
ditamos tendéncias e hoje nos tornamos referéncia em sistemas de
injecdo plastica, porta molde, estamparia e toda linha de acessérios
no pais.

SUPER FINISHING DO BRASIL

Fundada em 1993, a Super Finishing do Brasil é especializada em solugdes
em tratamento de superficies, para diversas aplicacdes e setores da indus-

tria. Tecnologia, conhecimento e compromisso com a exceléncia: é assim

que a Super Finishing se torna referéncia em tratamento de superficies, no

Brasil e no exterior.

HAIMER
A HAIMER é uma empresa familiar com sede em Igenhausen, Alemanha,

no coracédo da Baviera. Entre seus produtos, possui porta-ferramentas em
todas as interfaces e geometrias, sondas 3D, balanceadoras e maquinas de

inducéo térmica, bem como sistemas de preparagdo modular e gerencia-
mento logistico de ferramentas e ferramentas de metal duro modulares e
integrais, tendo incorporado recentemente suas maquinas de pré-ajuste
em sua grande oferta de solugdes tecnoldgicas.
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AMIGOS EMPREENDEDORES CRIAM A
PROTTOS FERRAMENTARIA

GISELLE ARAUJO - gisellefranaraujo@gmail.com

Empresa é especializada na fabricacdo de moldes para
injecdo de plasticos para o setor automotivo

= mpreender dé trabalho e traz
N Umeras incertezas para quem
e apOsta neste mercado. O esforco é
fundamental para iniciar um novo ne-
gocio, para manté-lo e, acima de tudo,
fazé-lo crescer. Confiando em uma boa
perspectiva futura no segmento metal-
mecanico, especialmente em moldes
de injecdo de termoplasticos para a
linha automotiva, um grupo de amigos
decidiu tracar um bom plano e iniciar
a Prottos Ferramentaria LTDA, em abril
de 2006. O foco dos empreendedores
era ingressar no mercado com o intuito
de aprimorar solugdes técnicas e ofere-
cer aos clientes da drea industrial.

No inicio, a empresa estava sediada
na Rua Rui Barbosa, no bairro Costa
e Silva. Hoje, localiza-se na Rua Dona
Francisca, na Zona Industrial Norte,
ambas na cidade de Joinville, em Santa
Catarina. A mudanca de endereco foi
para apostar no crescimento e por estar
sem espaco fisico adequado para atuar
com exceléncia. O novo local ocupa
uma area construida de 1.400m?.

Atualmente, a Prottos possui trés
socios: Eugenio Ferdinando Zonta,
no cargo de diretor comercial, José
Santana Alves que atua como diretor
industrial e Rafael Rodrigo Voss, que é o
diretor administrativo. O nimero de co-
laboradores também cresceu nestes 12
anos de historia, passou de 25 para 45
profissionais, que possuem nivel supe-
rior e técnico. De acordo com Eugenio,
todos os funciondrios sdo considerados

essenciais no processo de crescimento
da empresa, pois se comprometem e

se dedicam para enfrentar os desa-

fios didrios e prestar com qualidade

0s servigos. “O reconhecimento dos
clientes com o nosso trabalho é funda-
mental para acreditarmos que estamos
desempenhando o melhor no &mbito do
segmento”, aborda.

A Prottos tem como missdo entre-
gar solucdes eficientes e técnicas em
moldes de injecdo. Conforme José,

“a empresa cumprird esta missao se
0s interessados em Nossos Servigos
acreditarem que somos capazes de
acrescentar beneficios para melhorar
seus resultados. Somos reconhecidos

pela experiéncia, competéncia e pela
capacidade de atender as exigéncias de
nossos consumidores”, acrescenta.

Os gestores trabalham para que se-
jam reconhecidos nacionalmente como
uma empresa de exceléncia na fabrica-
cdo de projetos, moldes e ferramentais
para injecdo, agregando valor no cam-
po tecnolédgico. A busca pela exceléncia
na gestdo, por meio da governanca,
planejamento estratégico, desenvolvi-
mento e capacitacdo das pessoas visa a
conquista dos resultados planejados.

Além disso, a Prottos investe em
tecnologias e métodos de trabalho que
valorizam a qualidade dos servigos
prestados e que, de alguma forma



contribuem para o crescimento e
aperfeicoamento da sua marca. Entre
os softwares disponiveis, para projetos,
o SolidWorks e para programacao, o
WorkNC.

Para Rafael, a empresa tem como
primordial para o crescimento a
aplicacdo de uma gestdo transparente
e solida. “Indiferente do segmento, o
mercado é altamente competitivo e ndo

permite erros. Por isso,
precisamos estar sempre
atentos a novas tecnolo-
gias, buscando aperfeico-
ar os profissionais para
conseguir se manter no
ramo de ferramentaria”,
acrescenta. Porém, para
investir em novas tecno-
logias, os gestores afir-
mam que é fundamental
0 apoio do governo em
questdes que envolvam a
revisdo da carga tribu-
taria e também das leis
trabalhistas.

Os primeiros clien-
tes da Prottos foram: Ergom, Plasticos
Mueller, Faurécia, Injeplastic, Pegu-
form e Plascar. Hoje, FCA, GM, Renault,
Volkswagen, Autometal, U-Shin, Magna,
SMRC, SMP e CGE. “Continuamos a ofe-
recer 0s mesmos Servicos, mas nossas
evolucdes foram o aumento de porte
de molde e a capacidade de producdo.
Atendemos todas as montadoras direta
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ou indiretamente”, informa Zonta.

O volume de producéo é de 7.500
horas/més, podendo alcangar 9.000
horas/més somando horas extras e ter-
ceirizagdes. Diante disto, o faturamento
anual da organizagdo chega a R$ 15
milhdes. Outro diferencial é a conquis-
ta da certificacdo ISO 9001, concedida
para empresas que seguem normas que
envolvem qualidade na inspecéo, no
controle e no planejamento. “Buscamos
sempre aliar a qualidade do sistema de
producdo a moderna tecnologia de pa-
drdo internacional”, argumenta Rafael.

Equipamentos

* Centro de Usinagem Portal Fidia
BSE 1700

e Centro de Usinagem Portal Hardfort
VG 1612

e Centro de Usinagem Portal Hardfort
HEP 2150

e Centro de Usinagem Portal AWEA
VP 2012

e Centro de Usinagem Hardfort HSM
560
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A PERSEVERANCA POSTA EM PRATICA!

PAULO CESAR SILVEIRA - falecom@paulosilveira.com.br

través deste artigo vocé percebe-
A ra que as respostas que recebe-

mos dependem das perguntas
que estamos dispostos a fazer, e depois
tomar a decisdo de executar! E tudo
uma questdo de descobrir as perguntas
que vao ajudé-lo a alcancar estados
mais plenos de recursos. Por exemplo,
se 0 estudo e 0 progresso sdo impor-
tantes para vocé, perguntas como:
“Como posso usar esta situacao para ser
reconhecido e promovido em um ano
no maximo? ”

Outro exemplo: Com situagdes re-
almente dificeis, vocé pode perguntar.
“Daqui a dez anos isso realmente vai
ter importancia? ”

Muita gente faz o seu “planejamen-
to” sem nenhum esforgo para a sua
realizagdo ano a ano, todo ano, no dia
31 de dezembro na base da esperanca
que é: sentimento de quem vé como
possivel a realizacdo daquilo que de-
seja; confianca em coisas boas, mesmo
que nao faca nada para isso acontecer.

Acredito no planejamento como a
perseveranga com data porqué: Perse-
veranca significa ter forca e paciéncia
para néo desistir, fazer alguma coisa
com absoluta fé na sua realizagdo, e um
forte sentimento de gratiddo apos reali-
zar o trabalho. A pessoa que persevera
enfrenta dificuldades, desafios e tem-
pos de espera sem desanimar e chega,

mais cedo ou mais tarde no seu destino,
nas suas posses, nos seus sonhos, e por
fim, no seu planejamento.

CRIE VOCE MESMO AS SUAS ESCOLHAS
Imaginemos que vocé tenha estabele-
cido certas metas; agora deve realizar
planos meticulosos para alcanca-las. Eu
disse meticulosos! Pois se os seus pla-
nos nao estdo bem tragados, suas agdes
ndo terdo reconhecimento ou valor em
longo prazo. A pessoa que ndo tem um
plano consciente e efetivo para alcan-
car uma meta estd pondo a sua vida e
o0 seu destino nas méos daqueles que
o tém. Os planos tém que ser praticos,
operacionais e lucrativos.

Para iniciar qualquer tarefa, leve
a cabo uma planificacéo sensata, e
sagaz, porque o que vocé realizard esta
baseado em seus planos, logo toda con-
sequéncia ou reconhecimento atingirdo
diretamente a vocé. Sem um plano
claramente pensado, a vida ndo tem
sentido. O objetivo de seus planos é o
saber como alcancar a meta.

Lembre-se que todos os militares
conhecem seus planos e mapas; desen-
volvem estratégias para ganhar uma
guerra (meta de curto, médio e longo
prazo) e uma série de taticas de batalha
para conquistar dreas especificas (estas
apenas para as metas de curto prazo).
Tracar estes planos é um método que
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vocé pode utilizar fazendo as mu-
dangas indicadas. Os mapas militares
descrevem o terreno, as condicdes do
tempo, as distancias, os caminhos etc.
O tipo de planificagéo feito por vocé
projetard a forma que vocé alcancara
as suas metas pessoais. Seus planos lhe
dirdo o que fazer e a melhor forma de
consegui-lo, j& que representam um
guia para construir com resultados,
prosperidade e perseveranca o seu
futuro.

COLOQUE O SEU PLANEJAMENTO

POR ESCRITO

As ideias e os pensamentos sdo intan-
giveis; por isso, devem ser alimentados
e imediatamente concentrados para a
execugdo, ou se evaporam rapidamen-
te. Para dar aos seus projetos uma exis-
téncia palpavel, escreva-os em minucio-
sos detalhes, pois nenhum engenheiro
deixa ao acaso a construgdo de uma
maquina, ele mantém na memoria
cada um dos detalhes dos desenhos e

a melhor forma de execu¢do em suas
notas e desenhos.

O fato de escrever as suas ideias
serve a varios fins. Quando vocé faz
uma relacdo dos métodos que empre-
gard para alcancar as suas metas, esta
delineando um guia que mostra a ma-
neira mais rapida e efetiva de chegar
ao seu destino. Vocé podera conferir as



dimensdes de seu progresso e ver o que
mais pode fazer. Com um certo grau de
precisdo, vocé podera predizer e ante-
cipar eventos futuros, reduzindo assim,
consideravelmente a margem de erro.
Apesar de tudo, os planos que ficam s6
na mente em geral ndo se materializam
como deveriam, pois, lhes falta clareza
e exatiddo. Esquecer os detalhes ou
passar por cima deles conduz inexora-
velmente ao fracasso. Ebom que todos
o0s seus planos escritos tomem forma de
diagramas, tabelas, mapas ou declara-
¢des, pois assim, de uma maneira ou de
outra, terdo um aspecto visual. E esse
mero fato permitird a vocé ver o que
estd fazendo, aonde vai e o progresso
que estd alcangando.

AS ETAPAS ESSENCIAIS PARA
REALIZACAO

Sdo cinco as etapas que surgem ao
efetuar qualquer tipo de planificagéo:
visualizacdo, investigac¢do, avaliacao,
decisdo e revisdo. Tudo o que for rela-
cionado com o alcancar de sua meta
deve ser cuidadosamente considerado.
Analisaremos agora o primeiro passo:

VISUALIZACAO

E o ato de fazer com que algo se torne
visivel, perceptivel & visdo humana;
ver: visualizar é um ato de imaginacdo,
de criatividade antecipada. Transfor-
mar conceitos abstratos em imagens
mentalmente visiveis: visualizar o irre-
al. Conceber no &mbito da imaginacdo
ideias, projetos e projecdes pessoais e
profissionais muito antes de acontecer.

INVESTIGACAO

Em uma partida de xadrez sdo muitas
as maneiras de responder a jogada

do adversario, mas sé uma delas é a
melhor. A mesma coisa acontece com
os planos dirigidos ao alcance de uma
meta. As formas que vocé tem para
alcancar qualquer meta sdo muitas,
mas so uma € adequada para vocé pelo
seu comportamento, pelo seu ambiente,
pela sua singularidade.

Formular o melhor plano, compre-
ender e saber o que seja necessario
para alcancar o seu objetivo é absolu-
tamente essencial para o seu sucesso.

A questdo é: de que vocé necessita para
alcancar o triunfo que procura? Antes
de responder obtenha o maior numero
de informacdes possivel sobre o assun-
to. O grande valor da investigagdo é
que, no final, vocé sabera se uma meta
especifica é adequada, se pode alcanca-
-la e em quanto tempo.

Esta etapa de planificacéo exige que
vocé obtenha todos os dados necessa-
rios fazendo perguntas, e para isso deve
aprender a fazer perguntas; a chave
estd em tracar o interrogatorio e em
saber onde encontrar as respostas. Sdo
seis as perguntas bdasicas que devem
ser feitas no inicio de cada planeja-
mento: Quem? O que? Onde? Quando?
Como? e Por que? Abaixo exemplifico
cada conjunto de perguntas onde vocé
poderd aplica-las de milhares de formas
e situagdes diferentes.

QUEM?

Quem estd envolvido? Quem me ajuda-
rd? Quem estd retendo? Em quem posso
confiar? De quem posso depender?
Quem poderia me proporcionar aquilo
que necessito? Quem ja fez isso? Para
quem posso delegar autoridade dessa
execucdo? Quem é mais capacitado que
eu nesse assunto? Quem...?

0 QUE?

O que posso esperar dos outros? O que
esperam de mim os clientes potenciais?
O que devo saber? Que experiéncia eu
preciso para essa promogado? Que riscos
e perigos terei que enfrentar para ga-
nhar a confianga da equipe? Que bene-
ficios obterei? Que beneficios os outros
que me ajudaram esperam conseguir
nesse trabalho? O que...?

ONDE?

Onde comecar? Onde encontrar aquilo
que necessito? Onde terei que ir? Onde
estdo os seus pontos fracos? Onde en-
contrarei os meus clientes? Onde posso
obter a experiéncia da qual necessito?
Onde receberei o melhor conselho?
Onde...?

QUANDO?
Quando devo comecar? Quando devo
parar? Quando devo procurar estender
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os meus planos? Quando devo com-
prar? Quando devo vender? Quando

eu devo avangar? Quando poderei
alcancar minhas metas? Quando estarei
pronto? Quando devo lancar o meu
produto no mercado? Quando usar
uma estratégia mais agressiva contra os
meus concorrentes? Quando...?

coMO0?

Como posso fazer o que persigo? Como
obter aquilo que necessito? Como posso
conseguir um melhor preco? Como
atingir resultados? Como saber o que
me custard? Como reduzir os custos?
Como progredir na companhia em que
trabalho? Como...?

POR QUE?

Por que devo comecar em marco? Por
que devo fazer o que estou fazendo?
Por que tratarei com o senhor Paulo
Silveira? Por que devo confiar nele?
Por que preciso disto ou daquilo? Por
que o que eu estou projetando nunca
foi pensado por ninguém? Por que néo
é pratico? Por que é viavel? Por que
alguém me pagaria por isso? Por que
ndo escrever o livro agora, e ndo daqui
a dois anos? Por que...?

Talvez sejam centenas as perguntas
desse tipo que vocé deve fazer antes de
formular os seus planos. Com estas per-
guntas vocé estara alcancando informa-
¢do e a informacdo o permitira projetar
0 seu objetivo com maior clareza. Ha
outras perguntas que vocé deve se
fazer, como por exemplo: Poderei fazer
isto? Eles me daréo apoio? Por acaso
existe possibilidade de sabotagem? etc.
Pergunte-se sobre tudo que se relacio-
nar com a sua meta, tudo!

Quando se procura uma informacéo
€ preciso recorrer a numerosas fontes;
pois bem, a maior parte delas serdo as
outras pessoas. Nesse caso assegure-se
de receber informacgdes concretas, ndo
simples opinides, j& que algumas sé tém
valor quando provém de pessoas que
sejam peritas em determinado campo
de acdo. Mas considere que os peritos
também erram e, além disso, nessa
etapa o que voceé estd precisando é de
dados concretos e ndo de diversidade
de parecer, ou achismo.

Em qualquer planejamento existe os

elementos de risco. Averigue qual o ris-
co de seu plano, e conhega os perigos.
Se forem grandes demais, é indicio de
que o plano néo estd certo e vocé deve
formular uma nova estratégia, que se
adapte melhor a realidade. Um bom
plano, desde logo, também tera perigos,
mas serdo minimos. N&o obstante,
para vencer vocé deve estar disposto a
enfrentar riscos calculados, assim como
investir tempo de estudo, aplicacdo e
dinheiro para a realizagdo.

Ainda que ver seus planos através
de “uma bola de cristal” de adivinha-
¢ao, geralmente conduz ao fracasso,

é certo que a vitdria, na maioria dos
casos, pertence a quem sabe correr
riscos... Sempre e quando estes riscos
estiverem previstos. E por isso que

é muito importante levar avante as
investigacdes, considerando com o
maior cuidado a vantagem proépria das
suas metas e o sentido pratico dos seus
planos. A menos que vocé escolha com
muito cuidado a meta adequada e o me-
lhor plano para atingir, os riscos serdo
muito grandes e suas perdas podem
acabar por serem drasticas. Se levadas
a cabo meticulosamente, suas investiga-
¢des reduzirdo um alto grau de perigos
e riscos a enfrentar.

Néo se intimide pelo exposto acima.
Pois sé os vencedores correspondem as
recompensas, assim como os vitoriosos
sempre correm riscos! A maioria das
pessoas temem Se arriscar e, por isso
nada ganham. Para ganhar, é neces-
sario apostar; disso todo mundo sabe.
Mas quando se trata de correr riscos,
investir em si mesmo e enfrentar as
possiveis consequéncias desses inves-
timentos, a grande parte das pessoas
foge apavorada! Esta é uma das razdes
principais pela qual apenas uns dois
ou trés por cento de pessoas em todo
o mundo consegue realmente vencer
na vida com prosperidade, equilibrio e
constancia de conquistas.

O tempo empregado em certo proje-
to é determinado pelo periodo de inves-
tigacdo, conhecimento, experimentacao
e aplicacdo... Com a informacéo obtida,
estabeleca quais projetos devem ser
completados em dias, semanas, meses,
anos, e até décadas.

Tudo depende das metas que vocé
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deseja alcangar! Um dos riscos mais sé-
rios que voceé pode correr é o da perda
de tempo, ja que esse ingrediente nédo
pode nunca mais ser recuperado.

Faca uma avaliacéo dos obstaculos
que podem aparecer no seu caminho e
descubra a melhor maneira de resolvé-
-los. Que problemas vocé imagina em
seu projeto, e quais seriam as solucdes?
Haverd também restri¢des de modo que
voceé deve se perguntar quem podera
ajudar-lhe a resolver os problemas
e que limites as restri¢des impdem.
Investigue o que vocé pode fazer a
respeito, onde pode ir para evitar essas
restri¢des e quando elas terminaréo.
Sabe como agem as pessoas dentro des-
sas mesmas limitagdes ou porque elas
foram impostas?

Vocé podera agir sob essas restri-
cOes? Por estas perguntas, nota-se que
voceé deve se questionar sobre todos os
aspectos. A etapa de pesquisa também
permitird que vocé tome certas coisas
como auténticas e tenha uma ideia do
que pode esperar sobre seu futuro.

Se as pessoas competentes lhe dizem
que a venda de brinquedos é maior

em Dezembro, eles possuem razdes
fundamentadas e vocé pode aceitar
esse fato como certo. Entéo se as suas
metas se relacionam com alguma forma
de venda de brinquedos vocé deve con-
siderar o més de Dezembro como fator
importante nos seus planos, e esperar
que ocorram determinados efeitos que
serdo légicos pois vocé tem informacao
correta, vinda de opinides emitidas por
conhecimento de causa e que revestem
uma grande importancia para o plane-
jamento de seu futuro.

Ainda que um bom plano ofereca
riscos, ele também oferece bastante
oportunidades! Quando toda a informa-
¢do tenha sido absorvida, vocé podera
medir os beneficios e compara-los com
os riscos. Se os beneficios forem muito
superiores aos riscos, vocé podera for-
mular os seus planos para vencer; caso
contrario, vocé deve considerar as suas
alternativas.

AVALIACAO

Voltamos por um momento a partida de
xadrez. Enquanto um jogador medi-
ocre estuda rapidamente a situacédo e



mexe logo uma peca, o bom jogador
primeiro analisa todas as alternativas
disponiveis, pesa o valor de cada uma
e escolhe a que dara melhores resulta-
dos; e so entdo executa sua jogada. Da
mesma forma, cada vez que vocé tiver
a mao a informacao necessaria para
formular um plano, faca como mestre
enxadrista: pese informacdo e decida no
tempo certo.

Como se pesa o valor de um plano?
S0 existe um critério: Escolha o cami-
nho que oferega a maior possibilidade
de sucesso e o menor risco de fracasso.
Essa é a fase mais importante da planifi-
cacdo, pois nela vocé estard arriscando a
maior parte da sua vida, de acordo com
os resultados de sua investigacdo. Se vocé
interpreta mal e d4 um valor indevido a
informacao recebida, se encontrard em
dificuldades e certamente fracassara.

DECISAO
Uma vez investigada e pesada toda
informacdo pertinente a elaboracéo

PROJ ETOS COM

de um plano de agéo, vocé tera que to-
mar um certo numero de decisdes ou
optar como utilizar esta informacéo.
Para fazé-lo, deixe-se guiar por esta
regra: Aplique o que sabe de forma

a alcancar efetivamente a realizacéo
das suas metas. A factibilidade e o
tempo sdo por hora os fatores deter-
minantes... “Funcionara” e “Quanto
tempo levard? ” Sdo duas perguntas
que vocé deve responder. Se suas
respostas se dirigem a realizacéo do
seu objetivo, vocé terd formada uma
base consistente para edificar um
plano efetivo.

Néo se deixe impressionar por uma
imensa massa de informacdes, pois as
vezes elas podem ter carater contradi-
tério. Uma informacao lhe dira para
seguir adiante, enquanto que outra
lhe dird justamente o oposto. A norma
sobre valorizacdo o ajudard a resolver
este problema: Escolha o caminho que
ofereca maior possibilidade de sucesso
e menor risco de fracasso. A informa-
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cdo contraditdéria sempre implica ris-
cos; porém se os riscos forem grandes, é
melhor mudar de plano.
Constantemente vocé estard toman-
do decisdes nas etapas de planificacéo e
acdo. A habilidade de tomar as decisdes
adequadas, sem perder tempo, é uma po-
derosa vantagem na procura do sucesso.

REVISAO

Os planos sdo suscetiveis a mudancas
e revisdo. Todos os grandes dirigentes
desenvolvem planos de acdo; também
contam com alternativas e, depen-
dendo das circunstancias, realizam
mudancas que afetam os planos origi-
nais. E possivel que vocé se encontre
neste caso, que o obrigue a rever seus
planos originais, mas isto ndo quer
dizer que havera alteragdo na meta
final. Os objetivos ndo devem ser
mudados, a ndo ser que algum fato
drastico torne o seu objetivo inaces-
sivel. Diante de tal situacdo, jamais
descarte a ideia de se fixar uma meta.

Conhega nossa nova sede,
na Rua Dona Francisca, 10.190, Galpbes 6 e 7,

em Joinville-SC, proximo ao Perini Business Park.
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Simplesmente fixe uma que vocé pos-
sa alcancar.

A REVISAO DOS PLANOS NAO SIGNIFICA
DERROTA

Quando as coisas saem mal é um sinal
de que sera preciso se desviar ligei-
ramente do planejado para atingir o
seu objetivo. As forcas externas que
escaparam ao seu controle merecem
ser revistas; pois também é possivel que
vocé tenha cometido uns erros. Essas
sdo situagdes normais que voceé tera de
enfrentar. Considere os desvios como
um pequeno atraso e faga nos seus
planos o ajuste necessario.

Aceitar qualquer barreira como
uma derrota constitui um indicio de
fraqueza e falta de confianca em si
mesmo. Erros, lapsos mentais etc.,
sdo inevitaveis, visto que nenhum ser
humano é perfeito. A sua reacdo diante
de erros e atrasos é importante. Eu ja
disse que os erros sdo humanos; entéo,
é necessario aprender com eles e tirar
algum proveito para o futuro. Se for
indispensavel modificar os seus planos,
siga este roteiro:

1. Analise cada aspecto do problema

2. Considere todas as alternativas
possiveis

3. Tome uma decisdo e se mantenha
firme na perseguicdo da sua meta,
como se nunca tivesse se desviado

Uma mudanga de planos constitui uma
forma de se sobrepor aos obstéculos e
melhorar a forma de atingir a sua meta!

CRIE-O!
Qual o plano que esta de acordo com
seu temperamento, seu ambiente, seu

momento, sua personalidade, e suas
necessidades? S6 vocé sabe o que quer,
mais ninguém. Por isso, a formulacéo de
um plano de acdo e todas as decisdes sdo
exclusivamente suas. E uma vez tragado
o0 seu plano, tenha fé nele e na sua capa-
cidade de fazé-lo funcionar! A fé, baseada
na realidade, serd a fonte de impulsdo
rumo a meta, pois lhe dard a confianca
em suas agoes.

Para aumentar a sua autopro-
tecdo: execute primeiro o que tem
mente e comente depois, porque mui-
tas pessoas estdo atras das mesmas
coisas que vocé. Mas tenha cuidado!
Lembre-se que falar demais dos seus
planos é um risco desnecessdrio. A
maioria das pessoas procura apoio
dos outros pois se sente insegura
em relacdo a si préprio, ndo tem fé
suficiente na sua capacidade e precisa
que as vezes lhe digam que estéo
agindo de maneira correta. £ assom-
broso o numero de pessoas que ndo se
sentem seguras de si mesma e cons-
tantemente apregoam seus planos a
todo o mundo. Aprenda a ser autossu-
ficiente e fortalega sua autoconfianca,
isso fortalece a sua autoestima. Nado
diga que é impossivel fazer, por outro
lado néo conte os seus planos a uma
pessoa que ndo possa ajuda-lo. Alguns
“amigos” que ndo estdo acostuma-
dos com esse seu novo eu podem se
assustar, sentir inveja ou desprezo
e vocé receberd respostas negativas
ou desalentadoras. Além disso sendo
bom o seu plano, corre o risco de que
alguma pessoa possa tentar pegar
e antecipar-se a vocé. Isso podera
desmoraliza-lo. Tenha fé no que esta
fazendo, tenha confianga no seu

plano e na sua capacidade de manter
os olhos abertos, s ouvidos atentos e

a boca bem fechada antes, durante e

depois da execucgéo.

NAO ESPERE DEMAIS

Deixar de formular um plano agora se
traduzird em fracasso futuro. Néo es-
pere mais tempo. Faca-o agora mesmo,
ndo para impressionar os outros, mas
para que vocé canalize seus esforcos e
energia em sua meta, e na forma mais
solida e vidvel para alcanca-la!

Faca os planos para vocé mesmo!

O valor de um plano pessoal, pratico
e bem definido estd no beneficio que
vocé tem com ele. Lembre-se disso:

Suas agdes serdo tdo efetivas quanto
seus planos e a sua dedicagdo a eles.

Isso tudo lhe parece demasiada-
mente insosso? Mecanico demais?
Posso lhe assegurar que se trata do
contrdrio: os que ndo formulam planos
sdo os que sofrem uma rotina insipida
e muito sofrida... Inclusive sofrida de
muito arrependimento futuro, pense
nisso e vera como estou certo. Se vocé
tiver seu plano de acdo, sera exatamen-
te isso que conseguira: acdo, e uma
grande possibilidade de crescer, evoluir
e prosperar. E um programa de acéo
cuidadosamente programado constitui
a melhor garantia de sucesso.

Sobretudo, lembre-se que ninguém
formula planos para fracassar, mas
muitas pessoas fracassam por néo for-
mularem planos.

Tenham um fabuloso dia hoje e
sempre... Pois o MERCADO é do TAMA-
NHO de sua CAPACIDADE, INFLUENCIA
E IMAGINAGAO.
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VENDA, ATITUDE - A Virtude dos Vencedores e o VENDA SUSTENTAVEL - A Légica da NEGOCIAGAO lidos por mais de 4,8 milhdes de leitores. Esta revolucionando o mercado com
novas formas de pensar e treinar equipes comerciais, com formatos disruptivos e inovadores, trazendo resultados nunca antes alcangados! Sua experiéncia e conhecimento sdo
amplamente compartilhados em livros e artigos. Esses ndo so fizeram sucesso entre os mercados corporativos, como também despontaram em vendas para o publico geral,

tornando alguns dos seus titulos como os mais aplicaveis e vendidos do segmento. Sendo ainda Mentor e lider do Projeto Lideranca Made in Brazil.
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GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

INGLES

Tie-bar

PORTUGUES

Coluna

FICHA TECNICA

ALEMAO

Holm m

Tie-bar distance

Distancia entre colunas

Holmabstand m

Tie-barless Sem colunas holmlos
Tighten Apertar; esticar spannen
Tightening Apertamento; ato de apertar anziehen
Tip Ponteira; bico Spitze f
Toggle Alavanca articulada (joelho) Kniehebel m

Toggle press

Prensa de alavanca articulada

Kniehebelpresse f

Tomography

Tomografia

Tomographie f

Tooling costs

Custos do ferramental (molde ou matriz)

Werkzeugkosten fp/

Torpedo

Torpedo

Torpedo m

Torpedo nozzle

Bico do torpedo

AngieBdiise f

Torque of screw

Torque da rosca

Schneckendrehmoment n

Torsion pendulum test

Ensaio de péndulo de torséo

Torsionsschwingungsversuch m

Toughening agent

Modificador de resisténcia ao impacto

Schlagzahigkeitsverbesserer m

Toughness

Tenacidade

Zahigkeit f

Toxicity

Toxicidade

Toxizitat f

Tracking resistance

Resisténcia a fluéncia

Kriechstromfestigkeit f

Transfer mould

Molde para processo de transferéncia

Spritzpresswerkzeug n

Transfer moulding

Moldagem por transferéncia

Spritzpressen n

Transfer moulding press

Prensa para moldagem por transferéncia

Spritzpresse f

Translucent

Translicido

transluzent

Transparent

Transparente

transparent

Transverse flow

Fluxo cruzado

Querstromung f

Tribo-chemical

Triboquimico

tribochemisch

Tribo-rheological

Triboreoldgico

triborheologisch

Trimming machine

Méquina de corte

Entgratungsmaschine f

Triple roller Laminador de trés cilindros Dreiwalzenstuhl m
Triple screw Rosca tripla Dreifachschnecke f
Triple-flighted Filete triplo dreigangig

Trough mixer

Misturador de calha

Trogmischer m

Tube Tubo Rohr n
Tubular die Ferramenta tubular Ringdse f
Tubular film Filme tubular Schlauchfolie f

Tubular heater

Aquecedor tubular

Ringheizkorper m

Tubular plunger magazine

Armazém de pistdes tubulares

Ringkolbenspeicher m

Tumble dryer

Tambor secador

Trommeltrockner m

Tumble mixer

Tambor misturador

Taumelmischer m

Tumbling mill Tambor moedor Trommelmiihle f
Tunnel gate Entrada de material por tdnel Tunnelanguss m
Turbidity Turbidez Trubung f

Turn plug Bot&o de desvio Umlenkstopfen m

Twin-O-sheet (process)

Processo duas placas (termoformagem)

Twin-Sheet (Thermoformenprozess) n

Twin-screw extruder

Extrusora de rosca dupla

Doppelschneckenextruder m

Twin-sheet thermoforming

Termoformagem de dupla camada

Twin-Sheet-Thermoformen n

Twin-wall sheet

Lamina de parede dupla

Doppelstegplatte f

Two-colour injection moulding

Moldagem por injecéo bicolor

Zweifarben-SpritzgieRen n

Two-stage Dois estégios zweistufig
Tying Amarrando binden
Typical Tipico typisch
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FICHA TECNICA

GLOSSARIO DE TERMOS TECNICOS

INGLES PORTUGUES ALEMAO
Ultimate tensile strength Resisténcia a tensdo de ruptura ReiBfestigkeit f
Ultra-high pressure plasticizing Plastificacdo por ultra alta pressao Hochstdruck-Plastifizierung f
Ultrasonic welding Soldagem por ultrassom UltraschallschweiBen n
Undercut Rebaixo Hinterschneidung f
Underwater pelletizer Peletizacdo submersa Unterwassergranulator m
Uniaxial Uniaxial einachsig
Unplasticized Sem plastificagdo weichmacherfrei
Unsaturated Insaturado ungesattigt
Unsaturated polyester resin (UP) Resina de poliester insaturado (UP) ungesattigtes Polyesterharz n
Unscrewing core Macho desroscével; nicleo desroscavel Ausschraubkern m
Unscrewing device Equipamento para desrosqueamento Ausdrehvorrichtung f
Unscrewing mould Molde com desrosqueamento Ausschraubwerkzeug n
Unwind unit Unidade de rebobinamento Abwickelvorrichtung f S
Urea Ureia Harnstoff m §
Urea resins Resinas de ureia Harnstoffharze np/ 5 éf
Urethane Uretano Urethan n ) g
UV absorber Absorvedor de Ultra Violeta UV-Absorber m §
UV curing Cura por Ultra Violeta UV-hartend %
UV resistance Resisténcia a Ultra Violeta UV-Bestandigkeit f T u;
UV spectroscopy Espectroscopia Ultra Violeta UV-Spektroskopie f % ;
UV stabilizer Estabilizante Ultra Violeta UV-Stabilisator m i %
Vacuum calibration Calibragéo a vacuo Vakuumkalibrierung f E %
Vacuum casting Fundicdo a vacuo VakuumgieBen n 3 g
Vacuum forming Conformacgdo a vacuo Vakuumverformung f; Tiefziehen n % %
Vacuum injection process Processo de injecdo a vacuo Vakuum-Injektions-Verfahren n ¢ f
Vacuum pump Bomba de vécuo Vakuumpumpe f \“j’ i
Valve Vélvula Ventil n i g
Valve bushing Bucha guia da agulha/valvula Nadelfiihrungsbuchse f ‘i) 9
Vapour deposition Deposicdo de vapor Aufdampfen n E %
Vapour pressure Pressdo do vapor Dampfdruck m s é
Vent port Saida de gases; abertura para desgaseificagdo Entgasungsoffnung ZS %
Vent zone Zona de desgaseificacdo Entgasungszone f =) é
Vented extruder Extrusora com desgaseificagdo Entgasungsextruder m Ei g;
Vented hopper Funil com desgaseificacdo Entgasungstrichter m E g
Vented screw Rosca com desgaseificagdo Entgasungsschnecke f 2 ;
Venting Desgaseificacdo Entgasen n é 83
Venting channel Saida de gases; canal para desgaseificagdo Entliiftungskanal m E
Venting unit Unidade de desgaseificacdo Entgasungseinheit f é
Vertical Vertical vertikal E
Vertical adjustment Ajustagem vertical Hoéhenverstellung f éi
Vertical flash face Canto (area) de fechamento vertical/lateral Tauchkante f i
Vibrating mill Moinho vibratério Schwingmiihle f g
Vibrating table Mesa vibratéria Rutteltisch m ;
Vibration stress Esforgo de vibragdo Schwingungsbeanspruchung f g
Vibration welding Soldagem por vibragéo VibrationsschweiBen n %
Vicat softening temperature (VST) Temperatura de amolecimento Vicat Vicat-Erweichungstemperatur f Y
Vickers hardness Dureza Vickers Vickers-Harte f . %
Vinyl chloride Cloreto de vinil Vinylchlorid n < g’
2 o
Vinyl ester resin Resina ester de vinil Vinylesterharz n % 5
Vinyl polymers Polimeros de vinil Vinylpolymere npl é é
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TECNOLOGIA

AVALIACAO DO RETORNO ELASTICO EM
TIRAS DE ACO 22MNBS ESTAMPADAS A
QUENTE EM DIFERENTES TEMPERATURAS

CAMILA PEREIRA LISBOA
LUANA DE LUCCA DE COSTA
RENAN DA SILVA RAMALHO
LiRIO SCHAEFFER

0 processo de estampagem a
N quente, chapas sdo austenitiza-

das, estampadas e temperadas
em matrizes refrigeradas, de modo que
sdo obtidas pecas de alta resisténcia a
partir da transformacdo martensitica.

Atualmente, estd sendo dada gran-
de atencdo a melhoria do processo de
producéo de pecas com distribui¢des per-
sonalizadas de propriedades mecanicas,
permitindo que as pecas sejam feitas em
conformidade com os requisitos funcio-
nais. Por exemplo, em vez de utilizar
uma fase totalmente martensitica, podem
ser incorporadas regiées mais ducteis,
tais como ferrita e perlita, para aumen-
tar a absorc¢do de energia.

Este conceito é descrito em uma
patente de Thomas & Detwiler [1]
apud [2] sobre a otimizacdo do de-
sempenho estrutural por concepg¢ao
microestrutural, que pode ser realiza-
da através do controle das condicdes
térmicas durante a conformacao.

Além disso, a precisdo geométrica
de pecas estampadas a quente torna
o controle dimensional eficaz, de
modo que reduz excepcionalmente o
retorno eldstico quando comparado
a estampagem a frio de acos de alta
resisténcia [3]. O fendmeno de retorno
elastico ocorre no estado de descarga,
onde a prensa deixa de exercer pres-
sdo sobre a peca ja conformada [4].

Conforme [5], o perfil de canal
é comumente utilizado para estudo
de retorno elastico por ser bastante
utilizado em componentes estruturais
automotivos. Trés tipos de retorno
elastico podem ser observados nesse

tipo de perfil, sendo eles estabelecidos
por [5, 6]:

* Mudanca angular (8): é deforma-
cdo gerada quando o perfil de uma
parede embutida ou dobrada se
desvia do original da ferramenta;

e Curvamento de parede (p): curva-
tura criada na parede lateral em
um perfil de canal. Ocorre quando
o material é forcado a fluir sobre
o raio da puncédo ou da matriz, ou
por sobre o corddo estirador;

* Empenamento: a rotacdo de pelo
menos duas secdes transversais,
de forma diferente ao longo do
eixo longitudinal de uma peca. A
divergéncia provocada pela torcéo
tende a rotacionar uma parte do
componente para uma direcio e o
restante para outra, e isso é devido a
um retorno eldstico desbalanceado.

62_

Figura 1: Esquema ilustrando diferentes tipos de
retorno eldstico em canais com perfil chapéu [5]

A figura 1 ilustra dois tipos de
retorno eldstico que surgem em canais
com perfil de chapéu, onde a mudanca
angular aparece duas vezes, sendo
uma na parede (8,) e outra no flange
(8,), utilizando como referéncia os
eixos x e z.

Diante disso, este estudo objetiva

camila.lisboa@ufrgs.br
luana.lucca@ufrgs.br
renan.ramalho@ufrgs.br
schaefer@ufrgs.br

avaliar o retorno eldstico na estam-
pagem a quente em temperaturas
atipicas a de processo, utilizando

tiras de ago 22MnB5 conformadas

a temperatura ambiente, sem aque-
cimento prévio, e a 400°C, 500°C e
700°C, ap0s austenitizacdo a 900°C.
Essas sdo temperaturas caracteristicas
de trabalho quando a transferéncia da
chapa entre o forno e a prensa é longa
e a taxa de resfriamento é menor que
27°C/s, e, ainda ha influéncia desses
fatores na precisdo geométrica.

MATERIAIS E METODOS

As chapas utilizadas nesse estudo
foram cortadas, na direcdo de lami-
nacdo, por cisalhamento em guilho-
tina, com dimensdes de 200 x 20 X

1,3 mm de uma chapa do aco ao Boro
22MnBS5. O ferramental foi fabricado
por usinagem em aco ferramenta H13
e é apresentado na figura 2. A peca
final resulta em um perfil de chapéu
e possibilita a medicéo dos dngulos de
dobramento 6, e 8,.

No prensa-chapas foi usinado um
rebaixo de 0,5 mm para facilitar o
posicionamento da chapa a ser con-
formada. As posicdes das ferramentas
apresentadas na figura 2 estdo de
acordo com a configuragdo experi-
mental utilizada.

0 aquecimento das chapas foi
realizado em forno elétrico da marca
Sanchis com isolamento de fibra de
ceramica e capacidade de aquecimento
até 1.200°C e a transferéncia do forno
para a prensa foi realizada de forma
manual, utilizando um tenaz. Ja a es-
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- Chapa

(a)

“ -
(e}

Figura 2: Ferramental utilizado: (a) vista de mon-

tagem; (b) representacdo das ferramentas no final
da estampagem com a chapa e (c) vista em corte

{a)

tampagem foi realizada em uma prensa
hidraulica de duplo efeito da marca
Dan Presse, com capacidade de 20 kN e
velocidade de estampagem de 14 mm/s.
O processo de estampagem foi
realizado em diferentes condicOes de
temperatura, apresentadas na tabela 1.

Temperatura de Temperatura de

Condigdo* austenitizagdo (oC) estampagem (oC)
1 - 20

2 900 400

3 900 500

4 900 700

Tabela 1: Numeracao das condi¢des experimen-
tais de acordo com a temperatura de estampagem

A condic¢do numero 1 corresponde
ao ensaio em temperatura ambiente
na forma da chapa tal como recebida.
Nas condicgdes 2, 3 e 4 as chapas foram
austenitizadas a 900°C por 7 minutos
e transferidas do forno para a prensa
em tempo médio inferior a 5 s. Trés
amostras foram testadas em cada uma
das condicdes definidas.

A variagdo da temperatura da
chapa durante o processo foi medida
utilizando um termoégrafo da marca
Fluke, modelo Ti 400, com o software
Fluke Smartview 2.0 para avaliacdo das
imagens obtidas.

Ap6és a estampagem, foram captura-
das imagens dos dngulos de dobramen-
to, 6, e 8,, com uma camera digital, im-
portadas para o software SolidWorks e
retas foram tracadas ao longo das pecas
para posterior medicdo dos dngulos.

Os resultados de retorno elastico

sdo representados pelas variacdes angu-
lares 8, e 8,, e sdo calculados de acordo
com as seguintes equagdes:

a1 =61-90° Equagdo 1
az=6:-90° Equagdo 2
onde:

8, e 6, = valores dos dngulos medi-
dos apods estampagem, podendo os valo-
res de 6, e 0, serem variagdes positivas
ou negativas.

RESULTADQS E DISCUSSOES

Os valores médios para a variacdo an-
gular de al e a2, para todas as amostras
ensaiadas nas condicdes de 1 a 4, estdo

apresentados na figura 3.

Condigdo 1

Condigéo 2

b)

Condigéo 3

Condigéo 4

d)

Figura 3: Média dos angulos para cada condigédo
de estampagem: (a) 20°C; (b) 400°C; (c) 500°C;
(d) 700°C

O retorno elastico angular negativo
em al pode ser observado apenas para
as condigdes 3 e 4, e a2 é negativo na
condicdo 4. Nas demais condigdes, al e
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a2 sdo positivos. O maior valor de retor-
no elastico em al foi de 3,69° e deu-se
na condicdo 1 e o menor, de -0,23° na
condicdo 4. Para a2, o maior valor de
retorno foi de 1,56° na condicdo 2 e 0
menor, -0,14° na condicéo 4.

E possivel observar que o maior valor
de retorno eldstico nas condigdes 1, 2 e
3 refere-se ao angulo al. Nota-se que 0s
maiores valores se encontram nas condi-
cOes 1 e 2, e a maior queda situa-se entre
as condigdes 2 e 3. A variacdo média da
condicéo 3 para a condigéo 4 foi de me-
nos de 0,5°, tanto em al quanto em a2.

Afigura 4 e figura 5 mostram os
graficos das médias e desvios-padrdo
para as condi¢des ensaiadas. E possivel
observar que acima de 500°C o retorno
eldstico angular, al e a2, é reduzido a
valores proximos a zero.

Esses resultados estdo de acordo
com o estudo realizado por [7], que ava-
liou o comportamento de agos de alta
resisténcia em diferentes temperaturas.
O autor verificou que o retorno elastico
diminui consideravelmente quando
estampado em temperaturas acima de
477°C, e que ndo ha grande variacdo em
seus valores entre as temperaturas aci-
ma desse valor. A pouca variabilidade
também é observada entre as faixas de
temperatura abaixo de 477°C, em que o
retorno elastico é mais acentuado.

F
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Retormo eléstico angular (a,)
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Figura 4: Desvio padréo dos resultados medidos
em 61 para cada condicdo de estampagem

Nota-se que a maior dispersdo das
medidas ocorreu na condicéo 1, apre-
sentando desvio padréo de 0,23°. Nas
condicdes 2 e 3 o desvio foi de 0,14°, e
na condicédo 4, de 0,13°.
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Retorno elastico angular (a;)
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Figura 5: Desvio padrdo dos resultados medidos
em B2 para cada condicdo de estampagem

Os resultados para a condicdo 1 apre-
sentaram pequena dispersdo, com valor
de desvio padrdo de 0,02°. J4 na condi¢do

2 o valor é de 0,22°, sendo o maior obtido.

Os desvios nas condicdes 3 e 4 foram de
0,08° e 0,05°, respectivamente.

CONCLUSOES

O perfil selecionado para estampagem
do ago 22MnBS5 permite observar dois
tipos de retorno elastico: angular e
curvatura de parede. Nesse estudo op-
tou-se avaliar apenas o retorno elastico
angular do perfil em quatro diferentes

condicOes de temperatura, 20°C nas
condi¢des de recebimento da chapa,

e 400°C, 500°C e 700°C, ap0s austeniti-
zacdo a 900°C em forno elétrico por 7
minutos, com o intuito de identificar a
faixa de temperatura em que ocorrem
as maiores quedas do retorno elastico.

E possivel concluir que a maior que-
da do retorno eldstico, nas condicdes de
estampagem estudadas, encontra-se en-
tre as faixas de temperaturas de 400° e
500°C. Os valores de retorno elastico de
al medidos nos ensaios em temperatura
ambiente ndo apresentaram grande
variagdo em relacdo aos ensaios reali-
zados na temperatura de 400°C, e nessa
segunda condicdo, o retorno angular a2
foi o que apresentou maior valor entre
as quatro condi¢des determinadas.

Os menores valores de retorno elds-
tico identificados, tanto para al quanto
para a2 foram na condicdo 4, porém,
nas condic¢des ensaiadas, verificou-se
que ndo ha variacdo expressiva para
temperaturas maiores que 500°C.

TECNOLOGIA
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MARCO GERAL DE PROTECAO
DE DADOS PESSOAIS, UMA

ABORDAGEM A
PROTECAO A PRIVACIDADE!

CHRISTIANE SCHRAMM GUISSO - christiane@sh.adv.br

Lei Geral de Protecdo de Dados

Pessoais — LGPD, sancionada em

14 de agosto de 2018 e reconhe-
cida como o marco geral da protecao
de dados no Brasil, foi criada com o
objetivo de fixar um regramento no
tratamento de dados pessoais, inde-
pendentemente do meio fisico ou digi-
tal, por qualquer usuério, merecendo
especial atencdo dos desenvolvedores
de sistemas e aplicativos.

Tal previsdo legal, de forma mais
especifica, visa a protecdo dos direitos
fundamentais de respeito a privaci-
dade, autodeterminacdo informativa,
liberdade, inviolabilidade da intimi-
dade, da honra e da imagem, livre
desenvolvimento da personalidade e
o exercicio da cidadania, principios
esses ja preconizados pela Constitui-
¢ao Federal, pelo Cddigo Civil e Codigo
de Defesa do Consumidor.

Assim, o novo regramento e as
demais previsdes legais brasileiras
se aproximam do conceito privacy by
design, criado por Ann Cavoukian,
cuja expressdo corresponde a uma
forma de abordagem a protecdo da
privacidade, por meio do qual esta é
incorporada diretamente as estrutu-
ras tecnologicas desenvolvidas, aos
modelos de negdcio e as estruturas
fisicas por eles utilizadas .

A legislacdo serd aplicada a
qualquer operagdo de tratamento de
dados realizada por pessoa natural
ou empresas com sede no Brasil, ou
ainda no exterior, desde que a coleta
de dados tenha sido realizada em ter-
ritério nacional ou que a atividade de
tratamento tenha por objetivo oferecer
bens ou servicos no territério nacional.

Um dos conteudos mais impor-
tantes da lei, que devera alterar os
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procedimentos de diversas empresas
no tratamento de dados pessoais, esta
previsto no art. 7°, o qual determi-

na como necessdria, para coleta de
dados, a autorizacdo do titular. Tal au-
torizacdo devera ser feita de maneira
clara e precisa. Na pratica, isso quer
dizer que o cidaddo devera consentir
a coleta de seus dados e estar ciente
de forma inequivoca de qual a sua
finalidade, destinacéo e se seus dados
serdo ainda compartilhados ou néo.
Qualquer alteracdo da finalidade

da utilizacdo de dados devera ser
precedida de nova anuéncia, inclusive
facultando a possibilidade de visuali-
zacdo, correcdo de dados incompletos,
inexatos ou desatualizados; a anoni-
mizagdo, a portabilidade das informa-
¢des a outro fornecedor de produto ou
servico e a exclusdo das informacdes
armazenadas.



Havendo a utilizacdo de dados
de menores, estes somente poderdo
ser utilizados com o formal consenti-
mento de pais ou responséveis. Cabe
ainda destacar que o usudrio podera
revogar sua autorizacéo a qualquer
tempo, e que uma das exigéncias da
lei é que empresas ou 6rgaos publicos
deve, excluir os dados ap6s o término
da relacdo com cada cliente.

A LGPD ndo se aplica se o uso dos
dados for realizado por pessoa natu-

ral para fins exclusivamente particula-
res e néo lucrativos, para fins jornalis-
ticos, académicos, seguranca publica,
defesa nacional, para o cumprimento
de obrigacdo legal ou regulatoria, pela
administracdo publica para execugdo
de politicas publicas, para protegdo da
vida e tutela da saude, para execucdo
de contratos, para protecdo ao crédito,
dentre outros.

A nova norma estabelece ainda a
responsabilidade civil dos responsaveis
pelo tratamento de dados, que serdo
obrigados a ressarcir eventuais danos
patrimoniais, morais, individuais e
coletivos. No tocante a penalidades, a
LGPD prevé sancdes administrativas
como adverténcia, aplicacdo de multa
didria de 2% do faturamento da empre-
sa infratora, limitada ao montante de 50
milhdes por infragédo, dentre outras. O
valor da multa didria devera observar a
gravidade da falta e a extensdo do dano
ou prejuizo causado e ser fundamenta-
do pela autoridade nacional.

Neste novo cendrio, é certo afir-
mar que o mercado digital, modelos
de negdcios e empresas sofrerdo
grande impacto com a vigéncia da
LGPD, sendo de extrema importancia
a revisdo, alteracdo e estruturacgéo
destes de forma a atender aos requi-
sitos de segurancga e as boas praticas
de governanca corporativa, com vistas
a se adequar a evolucdo normativa
relacionada a privacidade e protecao
de dados.

Christiane Schramm Guisso
Sécia Fundadora e Advogada da Schramm
Hofmann Advogados Associados

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

Realize Verdadeira Inovacao.

A Ferramentaria atualmente
tem o desafio de distinguir-
se em qualidade, reduzir os
custos e encarar quaisquer
desafios: tudo isso sem
perder a velocidade de
entrega.

A PLMX apoia 100% do
escopo de manufatura,
dando suporte do

custeio da ferramenta

até o tryout do molde,, =
passando pela automa- 53
¢do de conhecimento &
e moldes pilotos em
impressao 3D.

Conheca mais em:
www.plmx.com.br

plmx

Gold
Smmart Expert

SIEMENS

- stratasys

Channel

FAST FORWARD




SEMPRE LIGADO

Fique por dentro das novidades tecnol6gicas
do mundo da ferramentaria

SCHUNK
MESA MAGNETICA VEM EQUIPADA COM
INDICADOR DE STATUS DE FIXACAO
Projetada para fixar pegas com baixa
deformacdo, a mesa magnética Magnos,
da Schunk, permite livre acessibilidade e
troca de pecas mais rapida. Com a unida-
de de controle modular Schunk magnos
KEH plus, amplia o conforto operacional.
A partir de agora, todas as placas de
polo quadrado Schunk Magnos sdo equi-
padas e padronizadas com um indicador
de status, que exibe o estado de fixacdo
atual continuamente, mesmo que a placa
magnética esteja desconectada do contro-
le ou em um dep6sito de pallets com uma
peca presa, por exemplo.
Universalmente compativel com
todas as placas Schunk de polos quadra-
dos e radiais, a nova unidade de controle
modular realiza o acionamento simul-
taneo de um, dois, quatro ou oito placas
magnéticas, dependendo da versdo utili-
zada. Ela é complementada pelo controle
remoto portdtil Schunk Magnos HABE-S
plus, que também € modular e admite o
controle individual das placas magnéti-
cas e de regulacdo da forca de fixacdo em
16 niveis.

(11) 4468-6888
schunk.com

CUBI

FERRAMENTA PARA EMPRESAS ECONO-
MIZAREM NA CONTA DE LUZ

Depois de conseguirem economizar o
equivalente a US$ 1 milhdo em energia
elétrica na universidade onde faziam
mestrado nos Estados Unidos, quatro
jovens de Sdo Paulo tiveram a ideia de
trazer a experiéncia para o Brasil.

Foi assim que nasceu a CUBi, uma
startup que vem ajudando empresas a
controlar melhor sua gestdo energética,
por meio de um hardware de medicdo
proprio e uma plataforma web que ana-
lisa e apresenta, de forma clara, os dados
sobre 0 consumo e como economizar. A
empresa se enquadra no 7° dos 17 Ob-
jetivos de Desenvolvimento Sustentavel
(ODS) da Organizacdo das Nacdes Unidas
(ONU), instituicdo que, desde 2015, é par-
ceira do Sebrae no fomento aos negdcios
de impacto social e ambiental.

“F mais barato economizar do que
produzir energia”, acrescenta o empresa-
rio, que é engenheiro ambiental formado
em Sao Paulo e Espanha.

O objetivo da CUBI € investir em um
mercado de eficiéncia energética no
Brasil e dar suporte a empresarios na
tomada de decisdes sobre o segmento. “O
que fazemos é ajudar os gestores a econo-
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mizar, do grande empresario aos donos
dos menores negocios”, afirma Rafael,
garantindo que é possivel fazer uma eco-
nomia de energia de até 20%. Segundo
ele, um dos grandes problemas para se
ter eficiéncia nesta drea é comportamen-
tal. “Trabalhamos muito na educagéo dos
colaboradores das empresas”, ressalta.

contato@cubienergia.com
cubienergia.com

BRASFIXO

TOMBADOR DE MOLDES E FERRAMEN-
TAS COM GARANTIA DE SEGURANCA
PARA 0OS PROCESSOS OPERACIONAIS

Fabricado no Brasil com componentes elé-
trico e eletronicos nacionais, o tombador
de moldes e ferramentas é o lancamento
que a Brasfixo leva para o seu estande na
Intermach. O equipamento conta com o
diferencial de garantir a seguranca ope-
racional e dos profissionais em processos
das industrias de plastico, estamparia e
fabricacdo de moldes e ferramentas.

O tombador de moldes conta com
tensionador de corrente, corrente de
rolo, mesa revestida com poliuretano,
olhal de icamento, botoeiras de co-
mando remoto, painel com inversor de



frequéncia e pode ser transportado por
empilhadeira. O projeto foi totalmente
desenvolvido dentro das exigéncias da
norma NR10/12, dispde de componentes
elétricos com selo verde e tem capaci-
dade de manuseio de 3 mil a 100 mil

kg, diferenciando-se pelo porte e forga,
ideal para as necessidades de ferramen-
tarias e da industria do plastico.

(14) 3112-3112
brasfixo@brasfixo.com.br
brasfixo.com.br

SANDVIK

FRESA DE FACEAMENTO USINA PECAS
DE ALUMINIO COM PAREDES FINAS
Compondo a linha de produtos da Sandvik
Coromant, a fresa de faceamento M5F90
(aguardando a patente) foi desenhada
para a usinagem de pecas automotivas

de aluminio com paredes finas sem criar
rebarbas, riscos ou lascamento, gracas a
combinacéo de angulos de corte, formato
da pastilha e preparacdo da aresta.

Tipo 2 em 1, tem conceito de desenho
inovador, que permite desbaste e acaba-
mento em uma Unica operacéo, possibili-
tando usinagens mais curtas e eficientes.
Ecologicamente correta, devido ao baixo
consumo de refrigeracgéo, e com corpo de
25 a 80 mm de didmetro, atinge profundi-
dade de corte de 4 mm. Apresenta pasti-
lhas PCD soldadas que, gracas a aplicacdo

de novos processos de produgdo, ndo
necessitam de ajuste e permitem altas
taxas de avanco sem vibracao.

Nas operacdes de desbaste, a ferra-
menta atua como fresa convencional,
com todas as arestas de corte de desbaste
posicionadas no mesmo didmetro e altu-
ra, ja a parte de acabamento é formada
por arestas de corte em etapas radial e
axial. Sua flexibilidade de poder realizar
operacoes de desbaste e acabamento
torna possivel usinar posicoes diferentes
na mesma peca com apenas uma fresa.

Além das operagdes de fresamento
com parede fina em pecas de aluminio,
como carcacas de caixa de mudanca e
alojamentos, pode usinar grande volume
de contato de material para aplicacoes
em todo segmento automotivo.

(11) 5696-5592
sandvik.coromant.com

ROMI
LINHA ROMI D - NOVA GERACAO
A nova geracdo da Linha D possui 4 mode-
los: o ROMI D 600, ROMI D 800, 0o ROMI D
1000 e 0 ROMI D 1250. S0 equipamentos
extremamente versateis, com maior area
de trabalho, destinados a uma ampla gama
de aplicacdes, garantindo precisao, alta
performance e produtividade.

Os modelos sdo equipados com Cabe-
cote Direct Drive (motor acoplado direta-

ENFOQUE

mente ao cartucho), com versodes de 10.000
ou 15.000 rpm e com eixo-arvore apoiado
em mancais de rolamento de alta precisao.
Equipados com o CNC Fanuc Oi-MF i-HM],
que possibilita ao usudrio acesso as princi-
pais funcdes ao equipamento em apenas
dois cliques, além de maior capacidade de
processamento e memaria.

[Elz3[E  Utilize o QR Code ao lado

para assistir o video sobre
anova geracdo Romi D

(19) 3455-9000
contato@romi.com
romi.com

SKA

WORKNC SOLUCAO CAD/CAM DE ALTA
PERFORMANCE

Solucdo CAD/CAM de alta performance
para usinagem de 2 a 5 eixos.

Possui percursos de usinagem auto-
maticos com tempo reduzido e melhor
acabamento superficial. Destinado a
fabricantes de moldes e matrizes, ferra-
mentarias e indudstrias automotivas.

El Assista uma apresentacao
do software acessando o
QR Code ao lado

0800 510 2900
ska@ska.com.br
ska.com.br

Consultoria Empresarial para o
Desenvolvimento Organizacional,

com foco na Exceléncia e Performanee:

Voll Troo

www.volltrix.com.br

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




CIRCUITO BUSINESS

CURSOS, EVENTOS E FEIRAS

FEIRAS E CONGRESSOS

MARCO 2019

25 a 26 - Sao Paulo, SP, Brasil
IV Férum de Manufatura

(11) 3868-6340
forumdemanufatura.com.br

25 a 29 - Sdo Paulo, SP, Brasil
Plastico Brasil - Feira internacional do
Plastico e da Borracha

(11) 3017-6934

plasticobrasil.com.br

ABRIL 2019

1 a2 -Séao Paulo, SP, Brasil
CETEC - I Congresso de educacdo, tecnolo-
gia e conhecimento

1 a5 -Hannover, Alemanha

Hannover Messe 2019 - Principal feira do
mundo para a tecnologia industrial
hannovermesse.de

2 a5 - Ciudad de Mexico, México
Plast Imagen Mexico 2019
+52(55) 1087-1667
plastimagen.com.mx

8 a 12 - Sdo Paulo, SP, Brasil

Feiplastic - Feira Internacional do Plastico
(11) 3060-4717

feiplastic.com.br

10 a 11 - Sao Paulo, SP, Brasil

Ind 4.0 Brazil Summit - 2019 - 1° Encontro
Estratégico a abordar o desenvolvimento
da Industria 4.0 no pais por meio de uma
proposta e formato inovadores.

(11) 3266-3591
ind4.blueoceanevents.com.br

23 a 27 Sao Paulo, SP, Brasil

Automec — 132 Feira Internacional de Auto-
pecas, Equipamentos e Servicos

(11) 3060-4717

automecfeira.com.br

MAIO 2019

7 a 11 - Sdo Paulo, SP, Brasil

Expomafe - Feira Internacional de Maqui-
nas- Ferramentas e Automacao Industrial
(11) 3598-7877

expomafe.com.br

21 a 24 - Stuttgart, Alemanha

Moulding Expo - Internation Trade Fair for
Tool, Pattern and Mould Making
messe-stuttgart.de/moulding-expo

22 a 24 - Osaka, Japao
Metal Expo Japan
metal-japan.jp/en

30 a 31 - Sdo Bernardo do Campo, SP,
Brasil

Enafer 2019 - Encontro Nacional de Ferra-
mentarias

(11) 3598-7877

enafer.com.br

JUNHO 2019

25 a 27 - Niirnberg, Alemanha
Sensor+Test - 20° Feira sobre Medicédo e
Sensores

sensor-test.de

25 a 29 - Diisseldorf, Alemanha
Gifa - Feira internacional de Fundigdo
gifa.com

25 a 29 - Diisseldorf, Alemanha
Metec - Feira Internacional de Metalurgia
metec-tradefair.com

JULHO 2019

23 a 26 - Sao Paulo, SP, Brasil

FIEE Smart Future 2019 - 30° Feira Inter-
nacional da Industria Elétrica, Energia e
Automacgao

fiee.com.br

AGOSTO 2019

6 a 8 - Serra, ES, Brasil
Mec Show - 12° Feira da Metalmecanica +
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Inovacdo Industrial
(27) 3434-0600
mecshow.com.br/site/2019

SETEMBRO 2019

17 a 20 - Sao Paulo, SP, Brasil

Fenaf - 18° Feira Latino-Americana de
Fundicdo

(11) 3549-3344

abifa.org.br/feira

17 a 20 - Joinville, SC, Brasil

Intermach 2019 - Feira e Congresso
Internacional de Tecnologia, Maquinas,
Equipamentos, Automacao e Servicos para
a Industria Metalmecanica

(47) 3451-3000

intermach.com.br

CURSOS E WORKSHOPS

MARCO 2019

Tk Treinamento Industrial, Joinville, SC,
16 - Tecnologia de Ferramentas

16 - CAD CAM Cimatron

25 - Programacao torno CNC

25 - CAD SolidWorks projeto de moldes de
injecdo de plastico

30 - Metrologia Basica

(47) 3027-2121

tktreinamento.com.br

ABRIL 2019

Centro Brasileiro de Conformacao
Mecanica - CBCM - Porto Alegre, RS

11 e 12 - Treinamento em Forjamento -
Tecnologia e desenvolvimento do processo
de forjamento

(51) 3308-6134

cbcm-metalforming.com

Iscar, Vinhedo, SP, Brasil

14 - Treinamento Técnico de Furagdo

26 - Treinamento Técnico de Fresamento
(19) 3826-7122

Tk Treinamento Industrial, Joinville, SC,
16 - Tecnologia de Ferramentas



16 - CAD CAM Cimatron

25 - Programacao torno CNC

25 - CAD SolidWorks projeto de moldes de
injecdo de pléstico

30 - Metrologia Basica

(47) 3027-2121

tktreinamento.com.br

SOB CONSULTA

ABIPLAST - Sdo Paulo, SP

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

(11) 3060-9688

abiplast.org.br

ABM - Sdo 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 - Florianoépolis, SC

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

cect.com.br

CERTI - Florianépolis, SC
Curso: Metrologia

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

Colégio Técnico - Campinas, SP

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

CTA - Sdo José dos Campos, SP

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

ifi.cta.br

Escola LF - Sdo Paulo, SP

Cursos:

* Operacdo de maquinas de sopro

e injetoras, andalise de materiais e

processamento, projeto de moldes
* Injecdo de plésticos

* Sopro

» Decoracdo e gravacao

* Ciclo rdpido

* Mdquina sopradora

* Manutencdo de injetoras

* Maquinas injetoras

* Setup em maquinas injetoras

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

* Metrologia e desenho

* CAmara quente

* Extrusdo de filme

* Processamento de PET

* Preparador técnico em maquinas
de sopro

* Processos de extrusdo

* Rob0s 3 eixos

(11) 3277-0553

escolalf.com.br

Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Técnico em plasticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

Faculdade Tecnoldgica Tupy - Curitiba, PR
Tecnologo em polimeros e Pos-graduagdo
em desenvolvimento e processos de pro-
dutos plasticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

FC Educa - Joinville, SC

* Lean Manufacturing

* Administracdo de Compras e Fornecedores
« Como Planejar A¢des na Area Comercial
* Consultoria em Vendas

* Desenvolvimento de Liderancas

« Estratégias de Negociagdo e Vendas

(47) 3422-2200.

fceduca.com.br

INPAME - Sao Paulo, SP

Operador de prensas e similares (in
company)

(11) 3719-1059

inpame.org.br

IMA - Rio de Janeiro, R
Especializacdo em processamento de
plésticos e borrachas

(21) 2562-7230

ima.ufrj.br

Intelligentia - Porto Alegre, RS
Racionalizacdo de processos de manufatu-
ra, desenvolvimento gerencial

CIRCUITO BUSINESS

(51) 3019 5565
intelligentia.com.br

PLMX Solucdes - Sdo Caetano do Sul, SP,
Brasil

Treinamentos: Solid Edge

(11) 3565-3808

plmx.com.br

Ponto Zero - Joinville, SC

* Programacédo CNC Centros de Usinagem
-1S0

* Programacdo CNC Centros de Usinagem -
Heidenhain

* Programagdo CNC Torneamento

* Metrologia bésica

* Desenho técnico mecanico

(47) 3026-3056
pontozerotreinamento.com.br

Sandvik - Sdo Paulo, SP

Técnicas bdsicas de usinagem, tecnologia
para usinagem de superligas, otimizacdo
em torneamento e fresamento

(11) 5696 5589

sandvik.com.br

SENALI - Joinville, SC

Tecnologia em usinagem, mecatronica,
ferramentaria

(47) 3441-7700

sc.senai.br

SENAI Mério Amato - Sdo Bernardo do
Campo, SP

» Materiais, moldes, processamento de
plésticos

* Projetista de moldes para injecdo de
termopldsticos

(11) 4344-5028
meioambiente.sp.senai.br

Utilize o QR CODE para ver
todos 0s eventos em nosso
website.

c As informacdes publicadas nesta secdo

sdo repassadas a Editora Gravo pelas
entidades e empresas organizadoras. A
Editora Gravo ndo se responsabiliza por
alteracdes de data e local dos eventos.
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CONEXAO WWW

INDICACAO DE

WWWEBSITE

o e Mrvestimanten pars Inidiste

T — 2

Langamento do CNC Monitor - Plataforma 100% Categorias
gratuita que integra maquinas de diferentes
fabricantes é pioneira no Brasil

« REZ1S0

N A conrECA 0 cNE MONITOR:
” -
A manimon

20/02/2019 ZrTTE o

7 critérios que vocé deve considerar para
escolher equipamentos industriais

UDEMY

A Udemy é o destino de aprendizado on-line
que ajuda estudantes, profissionais e empresas a
adquirir as habilidades necessarias para competir

na economia atual. BLOG GRV SOFTWARE

No blog da GRV Software vocé encontra diver-

Seja para o aprendizado profissional ou para o - . .
jap p P P sos artigos sobre no que ha de mais moderno e

aprimoramento pessoal, os alunos de todos os lu-

gares podem dominar novas habilidades por meio eficiente em mvel- mundial, baseada em COI_‘CQY[’OS qle

de cursos individualizados sob demanda, enquanto Lean Manufacturing (Manufatura enxuta), industria 4.0,
os especialistas tém uma maneira de compartilhar manufatur, produtividade, gestdo, IoT (Internet of Thin-
seus conhecimentos com o mundo. gs — Internet das coisas) e metodologias industriais.
udemy.com grvsoftware.com.br/categoria/blog/

Utilize o QR CODE ao lado para
acessar o site

Utilize o QR CODE ao lado para
acessar o site
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MANUFATURA ADITIVA:
TECNOLOGIAS E
APLICACOES DA
IMPRESSAQ 3D

Este livro tem o objetivo de
apresentar os principios
de adigdo de material das
tecnologias de manufatura
aditiva (AM), popular-
mente conhecidas como
impressdo 3D, disponiveis
atualmente.

Sdo destacados aspec-
tos relacionados a sua
utilizacdo no desenvolvi-
mento de produtos, no de-
sign, no planejamento de
processos e na fabricacdo,
bem como suas aplicagdes
nos diversos setores.

0O livro possui 400 pagi-
nas e foi publicado em 2017.

NERI VOLPATO

MANUFATURA ADITIVA

ESPACO LITERARIO

DICAS DE

LEITURA

Livros para vocé se inspirar

EMPRESAS FEITAS PARA
VENCER
Este classico dos livros de
negdcios responde a seguinte
pergunta: Como empresas
boas, medianas e até ruins
podem atingir uma qualida-
de duradoura?
A obra de Jim Collins mostra
como as grandes empresas
triunfam no decorrer do
tempo e como o desempenho
sustentdvel a longo prazo
pode ser inserido no DNA de
uma organizacdo desde sua
concepgao.

O livro possui 368 pagi-
nas e foi publicado em 2018.

jim Collins

EMPRESHS FEITAS

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais

(3]

O QUE FAZER QUANDO AS
MAQUINAS FAZEM TUDO:
COMO TER SUCESSO EM UM

MUNDO DE IA, ALGORITMOS,

ROBOS E BIG DATA
A inteligéncia artificial saiu
dos laboratdrios (e salas de
cinema) e ameaca vocé. Esta
em sua vida. Seu escritério.
Da Alexa a Nest, Siri, Uber
e Waze, estamos cercados
de maquinas inteligentes
que rodam em plataformas
de software com incrivel
capacidade e aprendizagem
automatica.

O livro possui 256 paginas
e foi publicado em 2019.

3
O QUE rAZER

QUANDO AS MAQUINAS
FAZEM TUDO

COMO TER SUCESSO EM UM MUNDO DE
1A, ALGORITMOS, ROBOS £ BIO DATA

MALCOLM FRANK,
PAUL ROEHRIG s BEN PRING

METROLOGIA NA
INDUSTRIA

Com linguagem simples e
didatica, a obra visa auxi-
liar no trabalho de me-
dicOes, de modo que elas
sejam exatas, consistentes
e compativeis com as
normas vigentes. Discorre
sobre unidades de medi-
da, sua correta aplicacéo
e a maneira de falar e de
escrevé-las.

Descreve os instru-
mentos de uso comum Nnos
laboratorios e industrias,
manipulacdo para minimi-
zar os erros e cuidados na
utilizacdo e no armazena-
mento.

O livro possui 256 pagi-
nas e foi publicado em 2016.

Ezi4E
O
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OPINIAO

O TEMPO NAO PARA....

a letra da musica o tempo nédo

para, composta por Agenor de

Miranda Araujo Neto e Armando
Pires Branddo e cantarolada por Cazu-
za, uma estrofe chama a atengéo por
estampar uma realidade interessante
e lamentével. Ela diz assim: Eu vejo o
futuro repetir o passado / Eu vejo um
museu de grandes novidades / O tempo
ndo para.

Podemos estender a reflexdo para
muitos setores, mas vamos nos limitar
ao ambiente da ferramentaria nacional
e adaptar a andlise ao desenvolvimento
tecnoldgico do setor. A primeira linha,
eu vejo o futuro repetir o passado, nos
remete a busca de importantes acdes
adotadas no passado com objetivo uni-
co de proteger e alavancar a industria
nacional frente a concorréncia mun-
dial. Um caso tipico foi a reserva de
mercado para fabricantes nacionais de
tecnologia em informaética, oficializa-
da em 29 de outubro de 1984. Apesar
das diversas criticas sobre o legado da
reserva de informdtica para o mercado
brasileiro, dentre elas a mais agressiva
que afirma que ela retardou em duas
décadas o avanco tecnoldgico do Pais, ha
que se admitir que ela foi fundamental
para a criacdo de méo de obra especiali-
zada e altamente qualificada no Brasil.
“Todo pais que adota praticas protecio-
nistas tem a desvantagem de pagar por
uma industria nascente e a vantagem de,
mais tarde, se beneficiar dessa mesma
industria”, afirma Edson Fregni, ex-
-presidente da Associacdo Brasileira da
Industria da Computacdo (ABICOMP).
Como a lei impedia que equipamentos
disponiveis localmente fossem importa-
dos, varios outros setores foram atingi-
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dos, como o téxtil e o automobilistico, que
ficaram tecnologicamente atrasados. E
quando um novo governo abriu as portas
do mercado em 1992, sinalizou aban-
donar a industria nacional. “Quando a
reserva acabou de forma brusca e inespe-
rada - o que ocorreu antes que a indus-
tria nacional estivesse pronta -, a maioria
das empresas nacionais nao conseguiu
concorrer com as gigantes estrangeiras”,
lembra Fregni.

Da mesma forma estamos na
iminéncia de uma abertura forte de
mercado ja alertada pelo ministro da
Economia Paulo Guedes.

Nessa linha, o entendimento da
ABINFER é pelo livre comércio, modelo
mais salutar para o desenvolvimento
tecnoldgico e social de um pafis, e que
permite a insercdo nas cadeias globais
de valor. Entretanto, para que a inter-
nacionalizacdo seja vitoriosa, hé regras
e procedimentos a serem respeitados.
Em uma das acdes, o Brasil precisa
retornar a OCDE - Organizacdo para a
Cooperagdo e Desenvolvimento Econé-
mico, uma espécie de “clube de boas
praticas”, onde sdo discutidas politicas
econdmicas e selecionadas as mais efi-
cientes para os paises associados, a fim
de aperfeicoa-los.

Sempre defendemos e continuaremos
a trabalhar pela igualdade, pela isonomia
nas relagdes comerciais e produtivas,
mas ndo podemos repetir o passado.

Voltando a musica, a segunda linha,
eu vejo um museu de grandes novidades,
forca-nos a pensar em nossas estru-
turas produtivas. Estamos com um
parque de meios de producdo velho e
obsoleto, com média de tempo de uso
que orbita em torno de duas décadas.
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Néo héa como falar em produtividade
assim. Ndo héd como dizer que temos
inovagdes no projeto ou evolugdes na
matéria-prima, quando nossas maqui-
nas e profissionais estdo desatualiza-
dos. Precisamos sim aceitar que somos
um museu de supostas novidades. Aqui
ha muito o que fazer para que possa-
mos nos integrar a economia mundial.

Portanto, para que a¢des como o
Rota 2030 - Programa de Mobilidade e
Logistica para a Industria Automotiva,
como o Pro-Ferramentaria - Programa
de Apoio e Adensamento da Cadeia
Produtiva de Ferramentaria sejam
coroados de éxito, precisamos trabalhar
ativamente nas linhas de renovacao do
parque de maquinas e equipamentos,
do modelo tributdrio e, acima de tudo,
na capacitacdo de empresarios e profis-
sionais técnicos.

Repetindo a mengdo de Méarcio Pof-
fo, Vice-Presidente de Comunicagéo da
ABINFER, “se ndo nos tornarmos mais
eficientes, produtivos, assertivos e rapi-
dos vamos sucumbir nessa jornada”.

Afinal, o ambiente privado, de nego-
cios, politico, institucional, tecnoldgico,
estd em constante mutagao.

Ah, antes de terminar, a musica tem
mais uma estrofe cirurgica: Mas se vocé
achar / Que eu t6 derrotado / Saiba que
ainda estdo rolando os dados / Porque o
tempo, o tempo ndo para...

Eu ndo desisto, ndo paro. O tempo
ndo para. E vocé?

Gelson Oliveira - Vice-Presidente Técni-
co da ABINFER - gelson@jrmetal.com.br
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