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ERRATA
Referente ao artigo “Desgaste em matrizes de 
forjamento”, publicado na edição 83, maio/junho 
2019, nas páginas de 11 a 14, a pedido do autor 
Diego Rafael Alba, informamos as seguintes 
alterações:

1) Adicionar o Prof. Lírio Schaeffer como 
segundo autor do artigo.

2) Adicionar o seguinte texto ao final do artigo: 
Os autores agradecem a Capes pelo auxílio 
financeiro através do projeto BRAGECRIM 
(2203/2015), ao Laboratório de Transformação 
Mecânica da Universidade Federal do Rio 
Grande do Sul, e ao CNPq pelas bolsas de estudo 
ofertadas.

3) Atualizar o meu mini currículo: Graduação 
em Engenharia Mecânica (2013) e Mestrado em 
Engenharia de Materiais, Minas e Metalúrgica 
(2015) pela UFRGS. Atualmente aluno de 
doutorado do Programa de Pós Graduação em 
Engenharia de Minas, Metalúrgica e Materiais 
(PPGE3M) da UFRGS realizando sua tese no 
Laboratório de Transformação Mecânica 
(LdTM). Pesquisas relacionadas aos processos 
de conformação mecânica e análises numérica 
dos processos através do método dos elementos 
finitos. Experiência na área de Engenharia 
de Materiais e Metalúrgica, com ênfase em 
Propriedades Mecânicas dos Metais e suas 
ligas, atuando principalmente nas áreas de 
forjamento, soldagem em estado sólido, fadiga 
e análise de falha. Experiência na área de 
Engenharia Mecânica, com ênfase em projeto 
de componentes e equipamentos da indústria 
rodoviária e de Óleo & Gás.

4) Inserir currículo do Prof. Lírio Schaeffer: 
Coordenador do Laboratório de Transformação 
Mecânica (LdTM) da UFRGS. Engenheiro 
Mecânico pela UFRGS, com doutorado na área 
de Conformação pela Universidade Técnica 
de Aachen (RWTH-Aachen). Pesquisador na 
área de Mecânica, Metalurgia e Materiais pelo 
CNPq, professor das disciplinas relacionadas 
aos processos de fabricação por conformação 
mecânica da UFRGS e vinculado ao Programa 
de Pós Graduação em Engenharia de Minas, 
Metalúrgica e Materiais (PPGE3M) desta 
universidade. Autor de diversos livros 
relacionados ao tema de Conformação Mecânica. 
E-mail schaefer@ufrgs.br.
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Recentemente fiz algumas refle-
xões sobre as atividades que, com 
um grupo de abnegados, reali-

zamos em prol do setor ferramenteiro 
nacional nos últimos anos. 

Não obstante as flutuações da 
economia – com poucos altos e muitos 
baixos, as peripécias da política nacional 
– incluindo esparramada infantilidade, 
as apostas externas de certos clientes – 
em detrimento da indústria nacional, 
e, principalmente, o amadorismo de 
grande parte dos empresários ferramen-
teiros – que por vezes chega a ser insano, 
conquistamos um balanço positivo. 

No ENAFER 2019 - 12º Encontro 
Nacional de Ferramentarias, realizado 
em São Bernardo do Campo, SP, de 30 
a 31 de maio, tivemos a presença de 
cerca de 400 participantes. Os temas 
discutidos foram profundos e cruciais 
para o futuro do setor no Brasil, e dois 
chamaram destacada atenção: 
a.	 O Programas e Projetos Prioritários, 

do Rota 2030, que direciona recursos 
advindos da importação de produtos 
pelas montadoras para investimentos 
em Pesquisa, Desenvolvimento e 
Inovação – PDI, dentro de 5 linhas, 
das quais uma delas é o fortaleci-
mento da cadeia de fabricantes de 
ferramentais. O projeto apresentado 
foi aprovado com louvor pelo Con-
selho Gestor e deverá disponibilizar 
cerca de R$ 200 milhões de reais 
para ações nessas linhas;

b.	 O Pró-Ferramentaria, Programa de 
Apoio e Adensamento da Cadeia Pro-
dutiva de Ferramentaria, no Estado 
de São Paulo, que tem por finalida-
de permitir a utilização de crédito 
acumulado do ICMS para a recupe-
ração e capacitação da indústria de 
ferramentaria por meio da aquisição 
de bens de ferramentaria e equipa-
mentos que resultem em melhoria de 
produtividade e competitividade.

PODEMOS FAZER MAIS QUE ISSO!
POR CHRISTIAN DIHLMANN, EDITOR
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Ambos projetos estão sendo traba-
lhados há mais de 2 anos. Período curto 
e longo ao mesmo tempo. Longo demais 
se levarmos em conta o estado terminal 
que se encontra a indústria nacional de 
ferramentaria. Mas curtíssimo conside-
rando as articulações necessárias para 
atender todas as demandas e anseios.      

Entretanto, podemos fazer ainda mais. 
E estou certo disso após ler uma história 
distribuída pelo Bombeiros da Base Aérea 
de São Paulo que relata o seguinte: 

A mãe parou ao lado do leito de seu 
filho de 6 anos, que estava doente de 
leucemia terminal. Como qualquer outra 
mãe, ela gostaria que ele crescesse e rea-
lizasse seus sonhos. Então, pegou a mão 
e perguntou-lhe: “você já pensou alguma 
vez o que gostaria de ser quando cres-
cesse? ”. De pronto o filho respondeu: 
“mamãe, eu sempre quis ser bombeiro”. 
A mãe sorriu e falou que iria ver o que 
poderia fazer. Ato contínuo, dirigiu-se 
até a corporação de bombeiros da cidade 
e, contando a situação ao Comandante, 
questionou se seria possível o garoto dar 
uma volta no carro dos bombeiros em 
torno do quarteirão. O Comandante, de 
pronto disse: “Podemos fazer mais que 
isso! Se seu filho estiver pronto as 7 horas 
da manhã daqui a uma semana nós o fare-
mos bombeiro honorário por todo o dia”. 

Uma semana depois o bombeiro-chefe 
pegou o garoto, vestiu-lhe um uniforme 
de bombeiro especialmente confeccionado 
para a ocasião, e o escoltou do leito do 
hospital até o caminhão de bombeiros. O 
menino foi até o quartel central e parecia 
estar no céu. Ocorreram três chamados 
naquele dia e o garoto acompanhou todos 
os atendimentos. Em cada chamada ele 

EDITORIAL

foi em um veículo diferente – auto-tanque, 
ambulância dos paramédicos e especial 
do chefe. Todo amor e atenção que foram 
dispensados ao menino acabaram como-
vendo-o tão profundamente que ele viveu 
três meses a mais do previsto. 

Uma noite, todas as funções vitais 
começaram a cair sinalizando o fim. A 
mãe, lembrando a emoção que o garoto 
havia passado com os bombeiros, solici-
tou ao Comandante enviar um bombeiro 
para passar os últimos momentos com o 
menino. 

Novamente veio a resposta: “Podemos 
fazer mais que isso! Nós estaremos aí em 
cinco minutos. Por favor abra a janela do 
quarto e informe que as sirenes avisam 
que o Corpo de Bombeiros está vindo visi-
tar um de seus mais distintos integrantes. 
As viaturas chegaram, a escada foi es-
tendida e dezesseis membros subiram ao 
quarto do menino. Abraçaram o menino 
e disseram que o amavam. O menino 
ainda perguntou: “Chefe, eu sou mesmo 
um bombeiro? ”. Ouviu a resposta: “Sim, 
você é um dos melhores”. Logo o menino 
fechou os olhos para sempre.     

A mensagem final do texto expõe: Qual-
quer que seja a nossa atividade profissio-
nal, devemos ter em mente a importância 
de fazermos algo mais. E encerra com a 
frase do bombeiro Levi Dias de Santana, di-
zendo “Pior do que você querer fazer e não 
poder, é você poder fazer e não querer”. 

E você, pode fazer mais? 
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SALDO DA CRISE: MENOS 16,1 
MIL INDÚSTRIAS E 1,1 MILHÃO DE 

EMPREGOS
Que a crise econômica brasileira havia 
atingido duramente a indústria todos 
já sabíamos. Porém, os dados trazidos 
pela Pesquisa Industrial Anual (PIA), 
do IBGE, divulgada na semana passada, 
dão dimensão mais precisa do prejuízo 
causado. 

Segundo a pesquisa, em 2017 o 
País contava com 318,3 mil indústrias 
ativas, enquanto, no início de 2014, o 
total de empresas industriais era de 
334,4 mil. Ou seja, 16.100 indústrias 
fecharam as portas no período.

O reflexo disto, obviamente, apa-
rece também nos postos de trabalhos, 
foco da pesquisa da IBGE. Durante os 
quatro anos de retração, as indústrias 
fecharam cerca de 12,5% dos seus 
postos de trabalho, o que representa 
1,1 milhão de pessoas. Na Indústria 
de Transformação (que responde por 
97,5% dos empregos no setor indus-
trial), a retração foi de 12,5% dos pos-
tos de trabalho, enquanto na Indústria 
Extrativa (que responde pelos 2,5% 
restantes) a queda foi de 15,6%.

Se compararmos 2017 com 2013, o 
ano em que o número de empregos atin-
giu o seu pico no País, a redução no nú-
mero de empregos é ainda maior, de 1,3 
milhão de postos de trabalho perdidos.

De acordo com a pesquisa, os se-
tores mais afetados no período foram 
“Atividades de apoio à extração de 

minerais”, que reduziu o número de 
trabalhadores em (-35,4%); “Fabrica-
ção de outros equipamentos de trans-
porte (exceto veículos automotores) 
”, com (-33,3%), e “Fabricação de má-
quinas e equipamentos”, com perda 
de (-24,8%). As altas foram registradas 
em “Fabricação de produtos alimen-
tícios” com (1,5%) e “Fabricação de 
produtos do fumo” com (6,4%).

Outra comparação apresenta-
da revela que a indústria brasileira 
emprega 1,9% menos pessoas que dez 
anos antes. De 2008 para 2017, o setor 
industrial perdeu 145,8 mil empregos. 
Segundo a pesquisa, a perda maior se 
deu entre as indústrias de Transforma-
ção, com queda de 2,4% no pessoal ocu-
pado no período, enquanto no segmen-
to Indústrias Extrativas houve elevação 
no número de empregos de 22,1%.

Quanto aos salários pagos pela in-
dústria em termos reais, a queda che-
gou a 14,7%, em média, desde 2014. A 
perda salarial foi maior na Indústria 
Extrativa (-31,2%) do que na indús-
tria na Indústria de Transformação 
(-13,9%). Quanto à receita líquida de 
vendas da indústria em geral, também 
houve queda em termos reais, de 7,7% 
entre 2014 e 2017. No setor extrativo 
(-16,9%) a perda foi mais intensa do que 
nas indústrias de transformação (-7,4%).

Infelizmente, é bem provável que a 
próxima Pesquisa Industrial Anual do 
IBGE, a ser apresentada no próximo, 
traga números ainda mais negativos 

que os atuais. Apesar da leve melhora 
no ano de 2018, está certamente não foi 
o suficiente para dar sobrevida a inú-
meras indústrias que já enfrentaram 
uma das mais longas crises do País.

ALUMÍNIO, MAIS FORTE DO QUE 
NUNCA, PODE VIRAR O NOVO AÇO

O alumínio é um dos materiais mais 
promissores para a indústria aeronáu-
tica e automobilística, e uma equipe 
da Universidade Nacional de Ciência e 
Tecnologia da Rússia não tem medido 
esforços para aumentar ainda mais esse 
potencial. 

Eles recentemente fabricaram uma 
liga de alumínio com a resistência do 
titânio, logo depois que outras equipes 
apresentaram uma liga superforte de 
alumínio que supera o aço inoxidável 
e sintetizarem um alumínio que flutua 
na água. 

Agora, Torgom Akopyan e seus co-
legas descobriram uma forma simples 
e eficiente de fortalecer os materiais 
compósitos à base de alumínio. 

Para isso, eles doparam fortemen-
te - mais de 15% do volume final são 
dopantes - o alumínio fundido com 
níquel e lantânio, criando um material 
(Al-Ni-La) que combina os benefícios 
dos materiais compósitos e das ligas 
metálicas, apresentando simultanea-
mente flexibilidade, força e leveza. 
Do pó à fusão 
Hoje, o alumínio é reforçado principal-
mente com pós em escala nanométrica 
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EXPRESSAS

(nanopós), mas o processo é caro e 
demorado, com os resultados nem sem-
pre justificando os custos. Por exemplo, 
obter um aumento na resistência entre 
5 e 20% pode ter um custo na plasti-
cidade que vai de dezenas de pontos 
percentuais até várias vezes. Além dis-
so, as próprias nanopartículas não são 
tão pequenas quanto seria desejável 
para se tirar proveito na formação dos 
cristais da liga, além de comporem um 
percentual volumétrico pequeno. 

A equipe russa resolveu esse pro-
blema de reforço não uniforme e baixa 
densidade trocando a técnica dos nano-
pós por uma técnica de fusão. Com isto, 
após a cristalização da liga Al-Ni-La, o 
diâmetro das partículas de dopagem 
fica na faixa dos 30 a 70 nanômetros. 
E, graças à cristalização “natural”, as 
partículas ficam distribuídas unifor-
memente, formando uma estrutura de 
reforço. Assim, o compósito torna-se 
mais forte e mais flexível do que seus 
análogos feitos a partir do pó. 

“Nosso composto já demonstra 
características melhores do que seus 
análogos. No entanto, não vamos 
parar por aqui, e no futuro planejamos 
continuar trabalhando na criação de 
versões mais avançadas, complexas (3, 
4 e mais fases) e mais baratas. O ciclo 
de produção desses compósitos incluirá 
o uso de alumínio de pureza técnica 
e componentes de liga mais baratos,” 
anunciou Torgom.

Fonte: Inovação Tecnológica 

ATÉ 2022, COM AUTOMAÇÃO 
INDUSTRIAL, 133 MI DE NOVOS 

POSTOS DE EMPREGO SERÃO CRIADOS 
NO MUNDO
Os dados são do The Future of Jobs, 
levantamento publicado pelo Fórum 
Econômico Mundial e mostra que a 
realidade do mercado de trabalho já está 
modificada pela automação industrial.

Quase 50% das empresas esperam 
que a automação leve a alguns 
redução de sua força de trabalho em 
tempo integral até 2022. Entretanto, a 
expectativa para o futuro dos empregos 
ainda é positiva. A partir de uma nova 
divisão de trabalho, poderão ser criadas 
até 2020, 133 milhões de novos postos 
de trabalho que integram máquinas e 
humanos. Os dados são do relatório The 
Future of Jobs, publicado recentemente 
pelo Fórum Econômico Mundial.

A chamada quarta revolução 
industrial ocupou o centro do palco da 
reunião anual do Fórum Econômico 
Mundial, que aconteceu em Davos, a 
Suíça. O termo é usado por especialistas 
para referência a chegada de novas 
tecnologias, como inteligência artificial, 
automação industrial e a impressão 3D, 
entre outras. A questão é que a chegada 
desta onda está mudando a forma como 
as nações vivem e trabalham.

Seguindo a linha otimista para a 
chegada da tecnologia, o levantamento 
aponta que 38% das empresas 
pesquisadas esperam estender sua 
força de trabalho à novas melhorias de 
produtividade e funções, e mais de um 
quarto espera que a automação leve à 
criação de novos papéis em sua empresa. 
De acordo com o especialista em 
automação industrial, Marcelo Miranda, 
o mercado global precisa acompanhar o 
ritmo das mudanças.

“Empresas, governos e organizações 
estão lutando para seguir o passo 
acelerado da implementação tecnológica 
da indústria 4.0 e não deixar que o Brasil 
fique para trás nessa revolução, que é a 
primeira do mundo globalizado. Ao passo 
que a inteligência artificial irá eliminar 
alguns empregos, uma nova demanda 
por novas habilidades humanas está 
surgindo”, analisa o CEO da Accede 
Automação Industrial, com sede no 
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Tecnologia 
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estado de São Paulo, reconhecido como 
o maior polo econômico e industrial 
do Hemisfério Sul e o maior centro de 
negócios da América Latina.

Cerca de metade dos principais 
empregos atuais – a maior parte 
do emprego em todos os setores – 
permanecem estáveis ​​no período até 
2022. Entretanto, o relatório apontou 
ainda que, de fato, alguns postos de 
trabalho serão extintos com a chegada da 
automatização: 75 milhões de empregos 
poderão ser substituídos. A medida 
que as relações de emprego mudam, 
esse número faz com que a exigência 
intelectual para trabalhadores do futuro 
seja ainda maior.

“É o momento de focar no aumento 
do valor econômico por meio de novas 
atividades, melhorar a qualidade do 
trabalho tradicional. Como? Aumentando 
as habilidades de seus funcionários, 
colocando-os como extraordinários, 
executando tarefas de alto valor 
agregado, que precisam ser feitas 
por trabalhadores humanos”, orienta 
Miranda, que tem experiência de mais de 
20 anos no segmento industrial.

Fonte: CIMM

HONDA INVESTE R$ 500 
MILHÕES NA FÁBRICA DE MOTOS 

DE MANAUS
Aportes serão aplicados até 2021 para 
modernizar e elevar a produtividade da 
planta.

A Moto Honda da Amazônia vai 
investir R$ 500 milhões em sua fábrica de 
Manaus (AM), onde desde 1976 já produ-
ziu mais de 24 milhões de motocicletas. 
Os recursos serão aplicados até 2021 em 
equipamentos, obras, reposicionamen-
to de linhas e um novo prédio que vai 
unir todas as operações de produção de 
motores, com o objetivo de modernizar e 
aumentar a produtividade da planta.

O investimento foi formalmente 
anunciado na fábrica de Manaus na 
terça-feira, 19, por Issao Mizoguchi, 
presidente da Honda South America. O 
executivo explica que os investimentos 
serão feitos com capital próprio para me-

lhorar a eficiência de processos, manter a 
planta competitiva e assim reduzir custos 
de produção, pois no momento não há 
necessidade de expansão da capacidade 
ou de contratações.

A Honda emprega atualmente 6 mil 
pessoas em Manaus e produz em média 
3,7 mil motos por dia, o que representa 
a metade do pico de 2011, quando a 
unidade chegou a fazer 6,8 mil unidades/
dia e tinha 11 mil funcionários. Das cinco 
linhas de montagem final, só uma opera 
em dois turnos, as outras quatro em 
apenas um turno.

Em 2018 a Honda produziu 780 mil 
motos no Brasil, o que representou cres-
cimento de 17% sobre 2017 – ainda muito 
longe das 1,56 milhão de unidades pro-
duzidas em 2011. Este ano expectativa é 
de nova expansão, mas um pouco menor, 
em torno de 5%, seguindo a estimativa 
de avanço médio do mercado doméstico, 
dominado pela Honda com mais de 80% 
de participação e responsável por consu-
mir 95% da produção no País – só 5% são 
destinados à exportação.

“Ainda estamos longe do melhor 
momento, mas celebramos em 2018 o 
primeiro crescimento na produção em 
Manaus desde 2011. Mesmo trabalhando 
muito abaixo da capacidade, se não in-
vestir nada melhora. Precisamos manter 
a fábrica competitiva e atualizada tecno-
logicamente”, disse Issao Mizoguchi.

Fonte: CIMM

POWERMAX® LIGHT E 
POWERMAX® 2.0:

A SÉRIE DE CARRO CUNHA PADRÃO 
DA STRACK NORMA
Em 2008, quando a empresa de pro-
dutos padronizados para moldes da 
Alemanha STRACK NORMA iniciou a 
produção de Carro Cunha, foi confron-
tada  com a modifi-cação avançada dos 
requisitos deste produto no mercado.

De um lado o aumento das quan-
tidades exigidas pelo conceito de 
plataformas de veículos e de outro 
lado a gama de modelo de automóveis 
estava crescendo. Com isto novos 
conceitos para redução de tempo de 

processamento nas ferramentarias fo-
ram necessários. Além disto, cada vez 
mais chapas de alta resistência são 
utilizadas, levando os componentes 
das ferramentas ao limite de cargas 
de trabalho.

A gama de Carro Cunha padro-
nizado da empresa STRACK NORMA 
atende completamente estes requisi-
tos, com seus três modelos exclusivos: 
“Básico”, “Medium” e “Premium”, 
dando ao projetista de ferramenta um 
alto grau de flexibilidade no projeto. 
Com este programa padrão, os núme-
ros de peças com mais de 1.000.000 de 
golpes ( Classe de qualidade 3 ) podem 
ser adquiridos sem problemas.

A melhoria contínua do proces-
so de produção eficiente é o foco 
no projeto da ferramenta atual. É 
caracterizada por condições de espaço 
apertadas e cada vez menos operações 
de ferramenta para uma produção de 
forma rentável. No futuro, as ferra-
mentas precisam se tornar ainda mais 
compactas e menores para atender às 
exigências de um espaço reduzido.

O fabricante STRACK  NORMA já 
se destacou no mercado com os Carro 
Cunha  PowerMax® da primeira 
geração devido à profundidade de 
instalação mais compacta em com-
paração aos concorrentes. Com o 
Carro Cunha PowerMax  2.0, recen-
temente desenvolvido em 2015, este 
Carro Cunha chega ser até 30% mais 
curto. Ele combina atributos como 
alta precisão de execução, forças de 
pressão e retorno mais altas e valores 
de tolerâncias mais estreitas em um 
produto e é especialmente projetado 
para condições de espaços reduzidos 
na ferramenta. As ferramentas po-
dem, assim, salvar etapas de operação 
e juntamente com a alta precisão de 
funcionamento, formam a base para 
um trabalho eficiente e seguro.

O sucesso do Carro Cunha Power-
Max® 2.0 compacto introduzido 
confirma a orientação técnica do 
programa PowerMax® em relação a 
soluções de problemas específicas do 
cliente. As expectativas foram signifi-

EXPRESSAS

4

5
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EXPRESSAS

Mantenha-se atualizado com 
as últimas notícias do setor.

Utilize o QR Code ou acesse:
revistaferramental.com.br/
noticias

cativamente superadas com mais de 
400 produtos vendidos e clientes sa-
tisfeitos durante a fase de introdução. 
Embora inicialmente fossem ofereci-
das apenas as larguras usuais de 65, 
90, 125 e 165 mm na versão Medium, 
a STRACK NORMA está atualmente ex-
pandindo seu programa padrão para 
adaptá-lo às exigências do mercado.

A STRACK NORMA também oferece 
Carro Cunha costumizado, como 
exemplo modelo com largura de 
700 mm ou o novo Carro Cunha sem 
guia na parte inferior da ferramenta 
(PMON), mostram que estas consultas 
individuais e os conceitos finais, que 
surgem em estreita cooperação com 
o cliente, estão se tornando cada vez 
mais importantes.

Mas devido a várias versões de 
carros oferecidos pelas montadoras 
de automóveis, implica às vezes em 
produção de peças estampadas de bai-
xo volume. Neste caso a redução dos 

custos de ferramental é necessária. É 
necessário também um  Carro Cunha 
confiável, que forneça forças suficien-
temente altas, mas ao mesmo tempo, 
não sobrecarregue muito o custo.

Sob esta necessidade  “A versão 
Ligth - PowerMax® -  solução simpli-
ficada”, o fabricante STRACK NORMA 
introduziu em 2017 um novo Carro 
Cunha padronizado no mercado, 
esta alternativa de baixo custo para 
pequenas séries de produtos, que são 
executados apenas para baixos volu-
mes de produção.

Esta nova série Ligth - Power-
Max® foi projetada para uma vida 
útil de 250.000 - 750.000 golpes, o que 
corresponde à classe de qualidade 2. 
O usuário economiza na compra, mas 
tem a segurança na produção devido 
a forças suficientemente altas. Além 
disso, a baixa necessidade de peças 
de reposição por menos componentes 
fala por si.

O novo Carro Cunha padrão está 
nas dimensões compatíveis com o 
programa de carro Cunha padronizado 
PowerMax®. Após uma fase de testes 
bem-sucedidos no grupo VW- Alema-
nha, a versão Ligth - PowerMax® está 
incluída na lista de fornecimento do 
fabricante de carro.

Mais informações em www.strack.de

STRACK NORMA GmbH & Co. KG
Königsberger Straße 11
58511 Lüdenscheid
Tel: +49 2351 8701 0
www.strack.de

STRACK NORMA GmbH & Co. KG

Königsberger Str. 11
58511 Lüdenscheid/ Alemanha

Tel + 49 2351 8701-0
Fax + 49 2351 8701-100

Mail info@strack.de 
Site www.strack.de

Tecnoserv Ind. Com. Imp. e Exp. Ltda.

Av. Nossa Sra. das Graças, 118, Jd. Ruyce
CEP: 09980-000 Diadema / SP - Brasil

Fone +55 11 4057 3977 212 Mail tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br 
Site www.tecnoserv-moldes.com.br

Para mais informações sobre os nossos produtos
acesse: www.strack.de/en/shop

O Carro Cunha correto para cada aplicação
PowerMax

PowerMax®

Carro Cunha Padrão

PMO / PMU

PowerMax® 2.0
A próxima geração

PMOK

PowerMax®light
Solução Simples

PMOL

Carro Cunha Especial

Oferecemos a solução
adequada de acordo com
a sua necessidade!

• 30% mais compacto que o Carro Cunha padrão 
e ideal para pequenos espaços na ferramenta.

• Melhor custo x benefício para pequenas 
séries e aplicações específicas.

• Grande superfície de trabalho, compacto 
e alta precisão de funcionamento.
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SIMULAÇÃO NUMÉRICA DO 
PROCESSO DE ESTAMPAGEM A 
QUENTE DO AÇO USIBOR1500

O   crescente esforço da indústria 
automobilística na busca de 
redução da massa e do aumento 

da segurança dos veículos demanda a 
utilização de componentes estruturais 
produzidos com aços de alta resistência 
mecânica [1]. Novas ligas de aço foram 
criadas para fazer frente aos novos 
desafios e várias já entraram para o 
mix padrão das indústrias automoti-
vas. Dentre elas, o aço USIBOR1500  
foi desenvolvido com o objetivo de 
melhorar a produção e o desempenho 
de peças estruturais e reforços de alta 
resistência utilizados na indústria 
automobilística mediante o emprego 
da tecnologia de estampagem a quen-
te [2]. Equipamentos como prensas e 
ferramental precisam ser radicalmente 
modificados, além da necessidade de 
novos elementos como fornos, sistemas 
de refrigeração e manipulação. Todos 
esses elementos devem funcionar em 
harmonia para que seja possível obter a 
geometria e as propriedades desejadas 
na peça final. 

Assim, no processo de estampagem 
a quente direto, a chapa é aquecida 
a temperatura de 950°C aproxima-
damente, ou até atingir completa 
austenitização , e logo após é colocada 
em uma ferramenta refrigerada para 
conformação e têmpera praticamente 
simultâneos. Dentre as vantagens do 
processo estão a altíssima resistên-
cia mecânica da peça final e o baixo 
retorno elástico após o a conforma-
ção. A resistência mecânica da chapa 
aumenta de ~400 MPa  para até 1.500 
MPa, um fator de aproximadamente 4, 

o que vem ao encontro das necessida-
des do mercado atual [3]. 

O uso de elementos finitos para 
simular processos de estampagem 
a quente requer um modelamento 
preciso dos fenômenos térmicos que 
acontecem durante a conformação e o 
resfriamento. Considerando o fenôme-
no da transferência de calor do blank  
para uma ferramenta refrigerada po-
demos afirmar que o calor dissipado 
pelo blank é igual ao calor absorvido 
pela ferramenta [4, 5, 6 e 7]. Dentro do 
contexto apresentado, o objetivo deste 
trabalho é levar à discussão alguns 
trabalhos desenvolvidos no departa-
mento de Pesquisa e Desenvolvimento 
da Bruning Tecnometal  com objetivo 
de dominar a técnica de fabricação 
por estampagem a quente em chapas 
finas da liga USIBOR1500. Modelos 
analíticos e numéricos constituem a 
base do trabalho desenvolvido. 

MATERIAIS E MÉTODOS

CARACTERIZAÇÃO DO MATERIAL
Neste estudo, o material utilizado 
para a simulação foi uma chapa do 
aço USIBOR1500 com 1,4 mm de es-
pessura, sendo as dimensões da chapa 
conforme descrito na figura 1a, e a 
geometria do produto final simulado 
apresentada na figura 1b.

Para simulação foi utilizado o 
software  Autoform® com o módulo 
ThermoSolver, considerando como 
propriedades mecânicas de entrada 
do material o módulo de elasticidade  
de 203 GPa a 20°C e 103 GPa a 950°C, 
coeficiente de Poisson  igual a 0,3 e 
densidade de 7.670 kg/m³. As proprie-
dades térmicas consideradas foram 
condutividade de 23,3 mW/(mm K) e 
capacidade de calor volumétrico de 
3,59 mJ/(mm³K), sendo a temperatura 
inicial de entrada da chapa de 950°C.

TECNOLOGIA

I B S O N  H Ä R T E R ,  D I E G O  TO L OT T I ,  DA N I E L A  B E R TO L ,  A N G É L I C A  PAO L A  D E 
O L I V E I R A  L O P E S ,  J OÃO  H E N R I Q U E  C O R R Ê A  D E  S O U Z A

Figura 1 - a. dimensional da chapa utilizada e b. geometria do produto final.
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resistência à tração elevada, principal-
mente em comparação com o material 
base, que possui resistência mecânica 
à tração de catálogo próximo à 500 
MPa. Após o processo de hot forming, 
a resistência ficou em torno de 1.430 
MPa nas laterais da peça e de até 
1.490 MPa no centro da peça, confor-
me figura 5.

d. Transformação martensítica
O processo de hot forming simulado 
mostrou-se bem-sucedido, uma vez 
que a transformação martensítica foi 
de 100% em todas regiões da peça, 
conforme apresentado na figura 6. 

e. Dureza Vickers
A dureza, assim como a resistência à 
tração, também apresentou um au-
mento significativo, ficando entre 470 
e 490 HV ao longo da peça, sendo este 
valor crescente das laterais ao centro, 
de acordo com a figura 7.

PARÂMETROS DE CONFORMAÇÃO 
À QUENTE
A completa austenitização do material 
e o resfriamento rápido são pré-requi-
sitos para obter uma transformação 
martensítica  total durante o processo 
de conformação a quente. De acordo 
com o diagrama de fases do aço, a 
austenitização ocorre em tempera-
turas em torno de 900°C [6]. Com a 
finalidade de evitar a transformação 
bainítica, a taxa de resfriamento deve 
ser de, pelo menos, 27°C/s para que a 
microestrutura final seja completa-
mente martensítica [7, 8]. Os parâ-
metros de entrada na simulação do 
processo estão apresentados na tabela 
1, e a punção e matriz considerados 
são apresentados na figura 2.

RESULTADOS E DISCUSSÃO
Os resultados da simulação avaliados 
nesse estudo foram: enrugamento 
na peça, afinamento da espessura, 
resistência mecânica pós têmpera, 
percentual de martensita, dureza em 

Vickers, springback  e distribuição de 
temperatura em função do tempo de 
ciclo, e serão apresentados a seguir.

a. Enrugamento
De acordo com os parâmetros de entra-
da, material utilizado e cinemática das 
ferramentas, a peça não apresentou 
risco de enrugamento, conforme mostra 
a figura 3.

b. Afinamento
O afinamento na espessura da peça 
foi da ordem de 1,3% para a região 
central de coloração azulada, 6,1% na 
região próxima à borda enquanto que, 
nas demais regiões, não houve redu-
ção na espessura. A figura 4 ilustra o 
afinamento da peça.

c. Resistência mecânica à tração
Após o processo de conformação 
à quente, o material atingiu uma 

TECNOLOGIA

Temperatura 
inicial da peça 

(°C)

Temperatura da 
ferramenta (°C)

Tempo de 
transferência 

(s)

Tempo de fe-
chamento (s)

Tempo de 
têmpera (s)

Tempo de 
retirada (s)

Tempo total de 
ciclo (s)

Temperatura 
da água (°C)

Força de pren-
sagem (t)

950 22 5 4 7 6 22 12 50

Tabela 1 – Parâmetros de entrada na simulação do processo de hot forming.

Figura 2 – a. Punção e b. matriz considerados na 
simulação.

Figura 3 – Resultado da simulação referente ao 
risco de enrugamento.

Figura 4 – Afinamento na espessura da chapa em 
percentual.

Figura 5 – Resistência mecânica à tração da peça 
após conformação.

Figura 6 – Percentual de transformação 
martensítica na peça após conformação.
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f. Springback
O retorno elástico da peça após o 
processo de conformação foi prati-
camente nulo nas regiões centrais 
e laterais da peça, e com módulo de 
0,5 mm nas abas. A figura 8 ilustra o 
springback da peça.

g. Distribuição de temperatura em 
função do tempo de ciclo
Por fim, a temperatura final da peça 
após o processo de hot forming está 
ilustrada na figura 9, sendo que foi 
constatado que a peça possui regi-
ões com temperaturas de 132°C na 
saída do processo. Assim como na 
manipulação da chapa na entrada da 
ferramenta, o processo requer a utili-
zação de equipamentos de segurança 
adequados.

Para fins de estudo, foi avaliada 
uma condição aumentando o tempo 
de ciclo do processo com o objetivo 
de reduzir a temperatura da peça 
na saída da ferramenta. Com um 
ciclo de 45 segundos, obtém-se um 
produto com temperaturas máximas 
de 49°C. A figura 10 mostra a distri-
buição de temperaturas ao longo de 
toda a peça. O alto tempo de ciclo, 
porém, não compensa industrial-
mente o resfriamento obtido.

Já a temperatura final da ferra-
menta com o ciclo de 22 segundos, 
mostra que a punção e a matriz 
encerraram o primeiro ciclo com 
temperaturas baixas, sendo mais 
aquecidas nas extremidades, confor-
me ilustrado na figura 11.

CONCLUSÕES
Pelo presente estudo, pode-se con-
cluir que a ferramenta simulada e 
os parâmetros de entrada utilizados 
foram satisfatórios para o material 
USIBOR1500 no processo de confor-
mação à quente, resultando em uma 
peça com springback e afinamento 
extremamente baixos e com 100% de 
transformação martensítica. O resul-
tado final consiste em uma peça de 
alta resistência, com valores próximos 
a 1.500 MPa, em chapas de baixa es-
pessura, representando um processo 
de grande potencial para os clientes 
da indústria automobilística. 

Figura 7 – Dureza Vickers após conformação.

Figura 8 – Springback gerado na peça após a 
conformação.

Figura 9 – Temperatura de saída da peça após 
a conformação, considerando ciclo total de 22 

segundos.

Figura 10 – Temperatura de saída da peça após 
a conformação, considerando o ciclo total de 45 

segundos.

Figura 11 – Temperatura final do punção e matriz 
após o primeiro ciclo.
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O tema Indústria 4.0 vem sendo 
cada vez mais usado no mercado 
de soluções para as empresas 

em geral, na academia e em políticas 
governamentais.

Trabalho há quase 40 anos na área 
da automação da manufatura, com pes-
quisas e em cooperação com empresas. 
Atuo no nível de chão de fábrica, de 
planejamento e gestão de cadeias de 
suprimento, e de processos e integração 
de sistemas. Vivenciei neste tempo prati-
camente todos os ciclos de evolução da TI 
e automação no Brasil e no mundo, por 
isso resolvi escrever algumas coisas sobre 
o que vem me inquietando há um tempo:

Afinal, essa “coisa” de Indústria 4.0 
é de fato algo que realmente muda radi-
calmente uma empresa ou é meramen-
te um jogo de marketing dos grandes 
players do mercado? Se muda, o que 
muda de concreto? “Isso” de Indústria 
4.0 não seria apenas um nome mais 
“chique”, mais moderno, para o “velho 
e bom” conceito CIM ? Seria a Indústria 
4.0 a mesma coisa que a 4ª revolução 
industrial? E onde entra a tal da “Trans-
formação Digital” nisso tudo?

Esta inquietação ganhou mais corpo 
ao perceber que a imensa maioria das 
publicações sobre o tema é ou genérica 
demais ou foca apenas em manufatura e/
ou em chão de fábrica. Ainda lidam com 
o assunto como se todas as empresas 
fossem do mesmo tamanho e tivessem 
a mesma maturidade, e como se tudo se 
resumisse à aplicação de tecnologias e ad 
tal da “inteligência artificial”.

Este artigo sintetiza as minhas 
últimas leituras na área, de literalmente 

dezenas de artigos científicos e livros, 
blogs, sites de empresas e de institutos de 
pesquisas de mercado, relatórios técnicos 
de instituições governamentais e não 
governamentais, entre outros. De forma 
alguma deve ser visto como algo perfeita-
mente completo ou não sujeito a alguma 
incorreção pontual. O objetivo principal 
deste artigo é de tentar levar as pesso-
as que estão tendo que lidar com essa 
questão de Indústria 4.0 a um melhor en-
tendimento do que ela realmente se trata 
e, quem sabe, as ajudar a ter uma visão 
mais alargada sobre suas implicações.

Para começar, já adianto: sim, o 
modelo de Indústria 4.0 muda profun-
damente uma empresa! Aliás, muda 
talvez até mesmo o conceito clássico em 
si do que é uma empresa, consolidado 
inicialmente no Ocidente no princípio do 
século XIX. E muda tanto que, de fato, é 
bastante condizente associar o conceito 
de Indústria 4.0 com o de uma “revolu-
ção” industrial/empresarial.

Para facilitar o entendimento, organi-
zei o texto em oito partes:

1.	 Conceituais iniciais;
2.	 Objetivos da Indústria 4.0 e da Trans-

formação Digital;
3.	 Indústria 4.0 não é só Manufatura e 

não é só chão de fábrica;
4.	 Principais tecnologias de sustentação 

& alavancagem da Indústria 4.0;
5.	 As profundas mudanças numa orga-

nização com a Indústria 4.0;
6.	 A importância de um “roadmap”;
7.	 5 perguntas de “1 milhão de dólares”;
8.	 Pontuações Finais.

R I C A R D O  J  R A B E L O  -  r i c a r d o . ra b e l o @ u f s c . b r

INDÚSTRIA 4.0:
MAS AFINAL, O QUE MUDA 
REALMENTE EM UMA EMPRESA?

INDÚSTRIA 4.0
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1. CONCEITUAIS INICIAIS
A 4ª. Revolução Industrial tem a ver com 
a convergência de inúmeras tecnologias, 
Internet, automação, robotização em 
larga escala e digitalização plena de in-
formações para se resolver problemas ou 
se gerar grandes facilidades aos usuários 
e empresas nas suas mais variadas ques-
tões em suas rotinas. No contexto mais 
empresarial, isso abrange a customiza-
ção em massa de produtos e serviços, 
uma altíssima flexibilidade de se lidar 
e gerenciar as diversas cadeias de valor 
envolvidas, e a agilidade organizacional 
para dar suporte a todo esse modelo.

As mudanças provocadas por esse 
cenário são sistêmicas, de paradigmas 
tecnológicos, sociais, econômicos, éticos, 
legais, de trabalho, entre outros, em 
praticamente todas as áreas da socieda-
de, como a da manufatura, da saúde e da 
farmacologia, das ciências humanas, da 
computação, das finanças, do clima, da 
alimentação, da ecologia, da energia, dos 
materiais, das máquinas, dos transportes 
e mobilidade, das cidades inteligentes e 
da política.

Na perspectiva industrial, da “manu-
fatura”, de “produção de bens, serviços 
e geração de valor”, a Indústria 4.0 (tam-
bém chamada de Manufatura Avançada 
ou Manufatura Inteligente / Smart) é um 
modelo de operação empresarial dese-
nhado para fazer frente às mudanças e 
necessidades da 4ª Revolução Industrial 
e, ao mesmo tempo, tirar proveito de 
inúmeras tecnologias (de variadas áreas) 
e da convergência ou combinação delas 
para solução de diversos problemas.

Portanto, Indústria 4.0, apesar de 
estreitamente relacionada, não é a mes-
ma coisa ou sinônimo de 4ª. Revolução 
Industrial.

Toda a visão por trás do modelo 
Indústria 4.0 tem como pedra angular a 
informação digital, sendo ela o princi-
pal elo de integração da empresa. Na 
verdade, esta visão, numa perspectiva 
menos abrangente (mas compatível com 
a época), vem já desde 1973, quando o 
conceito de CIM (Computer Integrated 
Manufacturing) foi inicialmente cunhado 
nos Estados Unidos. Uma década depois, 
em 1984, com a evolução do que se tinha 
como estado da arte em automação in-

dustrial, surgiam os sistemas CAD/CAM, 
dando origem a definições mais sólidas 
sobre automação, que por sua vez ajuda-
ram a pavimentar a ideia de digitalização 
plena de uma empresa em uma época 
em que, no exterior, a microinformática 
e sistemas distribuídos ganhavam força 
enquanto o Brasil estava ainda preso à lei 
de reserva de mercado de informática e 
aos mainframes.

Por outro lado, pode-se dizer que os 
objetivos desejados com o CIM não são 
muito diferentes dos da Indústria 4.0: 
fazer melhor, com maior retorno, com 
menos recursos, etc. Essencialmente, e 
de forma muito geral, “apenas” altera-
ram-se:

•	 A complexidade dos negócios: que au-
mentou muito (globalização, horizon-
talização das empresas, regulamen-
tações variadas, etc.) e assim criou 
dificuldades adicionais à integração 
dos setores / processos para supor-
tarem mais dinâmicos e modernos 
modelos de negócio com um crescen-
te envolvimento do cliente, usando 
novos métodos ou filosofias de gestão 
(em vários níveis);

•	 As novas TICs e tecnologias: melho-
res, mas muitas bem mais comple-
xas – e que, por si só, não sanam os 
problemas organizacionais de base 
para uma integração mais fluída e em 
maior escala.

•	 Os avançados equipamentos in-
dustriais: máquinas mais “inteli-
gentes”, reconfiguráveis, sistemas 

embarcados, etc.
•	 O ambiente computacional: bem mais 

complexo, largamente distribuído e 
heterogêneo, redes industriais / IoT, 
sensores, conexão com Internet e 
nuvem, dispositivos móveis, várias 
necessidades de segurança, etc. 

 
2. OBJETIVOS DA INDÚSTRIA 4.0 E DA 
TRANSFORMAÇÃO DIGITAL
A figura abaixo retrata os três objetivos 
básicos da Indústria 4.0: a utilização 
de novos modelos de negócios numa 
economia orientada a serviços; o desen-
volvimento acelerado e customizado de 
novos produtos e serviços; e a melhoria 
contínua de desempenho operacional. 
Porém, na Indústria 4.0 tais objetivos 
acabam por serem condicionados pela 
consideração de pelo menos quatro 
grandes elementos ortogonais: a adoção 
de certas novas Tecnologias de Infor-
mação e Comunicação (TIC); a Internet 
e segurança computacional; as máqui-
nas (cada vez mais) inteligentes e uma 
(crescente) simbiose com operadores e 
usuários em geral; e a crescente neces-
sidade de se considerar princípios de 
sustentabilidade e ecológicos.

A Transformação Digital
É o processo de alinhar uma orga-
nização para se preparar, atingir e 
trabalhar dentro desses objetivos, num 
ciclo virtuoso de evolução contínua. De 
transformar toda uma organização - e 
as cadeias de valor envolvidas - em algo 
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que a melhore, que gere valor ao negó-
cio, através do massivo uso de tecnolo-
gias, sobremaneira as de TIC.

O Ser Humano é o elemento central 
dessa transformação. A automação e 
a Inteligência Artificial (IA) não têm 
por objetivo transformar um trabalha-
dor em um ser que não precisa mais 
pensar, mas sim em fazê-lo ter mais 
tempo qualitativo e melhores condições 
para mais eficazes análises e tomadas 
de decisão com base na computação de 
bilhões de dados, milhares de cenários 
e vastos conhecimentos.

3. INDÚSTRIA 4.0 NÃO É SÓ MANUFATU-
RA E NÃO É SÓ CHÃO DE FÁBRICA
Apesar da maioria dos trabalhos apre-
sentados na literatura e implementados 
na prática serem voltados para a manu-
fatura e, dentro disto, principalmente 
para o setor metal-mecânico, a visão 
“Indústria 4.0” serve para qualquer tipo 
de empresa que “produza algo”, seja 
de processos discretos, seja de contínu-
os. Portanto, pode envolver inúmeros 
outros setores, como o petrolífero, 
cerâmico, agrícola, aviário, siderúrgico, 
calçadista, madeireiro, têxtil, de trans-
porte, entre muitos outros.

Além disso, é extremamente comum 
as publicações sobre Indústria 4.0 fala-
rem apenas de chão de fábrica (círculo 
na figura abaixo), como se ela apenas 
afetasse esse nível de uma empresa 
industrial, quando na verdade afeta 
toda empresa.

Além disso, o modelo Indústria 4.0 

praticamente destrói um dos mais for-
tes paradigmas de gestão e controle: a 
centralização de decisões e a comunica-
ção fundamentalmente hierárquica. Se 
tomarmos como base a pirâmide acima 
usada na figura, a “famosa” pirâmide 
da automação do modelo ISA-95, a 
comunicação entre os vários níveis (e 
processos) de uma indústria são dese-
nhados para interagirem verticalmente 
e pouco horizontalmente. Isso coíbe 
ações e adaptações  dos vários setores, 
pessoas e processos de uma indústria 
para atender aos requisitos de agilidade  
da Indústria 4.0.

A indústria 4.0 demanda grande 
flexibilidade e tomadas de decisão com 
mais autonomia em todos os níveis 
para agir de forma smart. O ter algo 
hospedado na nuvem ou usar um 
sistema baseado em SaaS (Software-as-as-
-Service), como é a “moda” atual, não é de 
forma alguma sinônimo de Indústria 4.0.

Embora sistemas clássicos de auto-
mação, como os MES (Manufacturing 
Execution Systems) e ERPs (Enterprise 
Resources Planning) continuem a ser usa-
dos, as suas concepções se darão cada vez 
baseadas no estilo de arquiteturas orien-
tadas a serviços (SOA – Service Oriented 
Architecture), integrados a sistemas de 
gerenciamento de processos de negócios 
(BPM – Business Process Management) 
para um rápido (re)desenho e implanta-
ção dos processos dentro de um modelo 
de integração flexível, fortemente desaco-
plado, ao invés de serem rigidamente in-
tegrados via clássicas APIs. As funciona-

lidades dos mais variados sistemas terão 
a flexibilidade de serem dinamicamente 
plugadas a partir de vastos ecossistemas 
de provedores de software, implementa-
dos usando padrões abertos, rodando na 
nuvem, acessados sob demanda e pagos 
por uso, tudo isso suportado por platafor-
mas & barramentos plug & play.

Deste modo, os sistemas (i.e. os ser-
viços de software) passam a ser ativos 
estratégicos da empresa, pois boa parte 
do valor a ser entregue será cada vez 
mais gerado por ou através deles.

4. PRINCIPAIS TECNOLOGIAS DE SUSTEN-
TAÇÃO & ALAVANCAGEM DA INDÚSTRIA 4.0
Há um conjunto de tecnologias que são 
tidas como os principais instrumentos 
para se atingir os objetivos da Indústria 
4.0. No todo, visam garantir “digitaliza-
ção e inteligência massivas”:

1.	 Inteligência Artificial e Sistemas 
multiagente.

2.	 Sistemas Ciberfísicos (Cyber-physical 
Systems – CPS), incluindo robótica 
colaborativa.

3.	 Internet das Coisas (IoT) e Internet 
Industrial das Coisas (IIoT).

4.	 Redes de comunicação industriais 
e de sensores sem fio, instrumen-
tação.

5.	 Sistemas Embarcados e de Tempo 
Real.

6.	 Sistemas Computacionais Orien-
tados a Serviços e baseados em 
Nuvem.

7.	 Manufatura Aditiva.

 Porém, não é suficiente ter tais 
tecnologias sem que elas garantam ou 
não suportem aspectos como:

•	 Integração e interoperabilidade de 
sistemas e de informação, incluindo 
gestão de conhecimento.

•	 Modularidade, virtualização, digita-
lização e simulação.

•	 Informação em tempo-real.
•	 Computação orientada a serviços.
•	 Descentralização, autonomia e inte-

ligência de sistemas, de máquinas e 
de arquiteturas.

•	 Controle de processos,  medição e 
avaliação de desempenho.

INDÚSTRIA 4.0
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Sejam quais elas forem, o que deve 
ficar claro é que as tecnologias são 
“meras” habilitadoras, facilitadoras, os 
meios para a Transformação Digital e 
não o seu objetivo final.

Além disso, a implantação de cada 
tecnologia tem um custo (sob vários 
pontos de vista, mas sobremaneira 
financeiro), e isso tem que de alguma 
forma se pagar (RODI – Return of Digital 
Invesment).

Oportunidades de Negócios
Estamos apenas no início dessa nova 
Revolução ... mas mudando cada 
vez mais rápido e em ciclos cada vez 
menores de duração. Advoga-se que a 
“vida útil” do modelo Indústria 4.0 será 
de cerca de apenas 20 anos, tamanha 
a velocidade das mudanças, e a ser 
sucedido por “algo” que poderíamos 
chamar de “5.0”. Ao mesmo tempo, ain-
da convivemos com a realidade da “3ª 
Revolução Industrial”. Nessa transição 
há naturais “choques” de mudanças, 
típicos dos períodos de insegurança (da 
“saída” do modelo antigo) e de incerte-
za (da “entrada” no modelo novo).

Por outro lado, isso gera inúmeras 
oportunidades de negócios!

“Casos de Uso” da Indústria 4.0
Nesta perspectiva de negócios, eu costu-
mo dizer que temos dois “casos de uso” 
na Indústria 4.0. No primeiro, que eu 
chamo de “clássico” ou “bottom-up”, 
uma organização limita seus negócios 
ao que consegue “extrair” do seu chão 
de fábrica quando este utiliza aquelas 
tecnologias (acima listadas), que se 
convencionou chamar de voltadas para 
a Indústria 4.0. No segundo caso de 
uso, que eu chamo de “avançado” ou 
“top-down”, uma organização utiliza 

INDÚSTRIA 4.0

aquelas tecnologias para expandir sua 
visão de negócios. Na verdade, os dois 
casos de uso são importantes e comple-
mentares numa empresa.

Neste contexto, há três grandes 
categorias: de “clientes”, de “soluções” 
e de Indústria 4.0. O consumidor final, 
principalmente na forma de serviços, 
demanda por soluções de software 
(majoritariamente via Internet) e tra-
dicionais, de não-software. Porém, há 
que se considerar que existe uma nova 
geração de consumidores, de jovens 
e também de adultos, que passam a 
estar cada vez mais atentos aos valores, 
ações sócio-ecológicas e propósitos das 
empresas e que geram novos requisi-

tos – tangíveis 
e intangíveis. 
A indústria/
empresa em 
si, na forma se 
serviços e “pro-
dutos” (softwa-
re, hardware, 
equipamentos, 
etc). Existe, 
também, uma 
nova geração 

de empresários surgindo, com novas 
visões de modelos de negócios, susten-
tabilidade, qualidade, entre outros, e 
que geram novos requisitos aos prove-
dores de soluções. E os provedores de 
soluções, na sua grande maioria micro 
e pequenas empresas emergentes de 
ecossistemas de inovação, que necessi-
tam igualmente de soluções, serviços e 
parcerias de negócios. Porém, há que 
se considerar que existe aqui também 
uma nova geração de empreendedores 
e startups que têm  posto cada vez à 

prova modelos tradicionais e, assim, 
geram também novos requisitos.

Estas categorias de clientes fazem 
parte de um todo muito maior, que 
devem trabalhar como uma Rede 
Colaborativa de Organizações, imersa 
num ecossistema geral de negócios e 
de desenvolvimento socioeconômico. 
Isso cria um “framework” dentro do 
qual o modelo de Indústria 4.0 cada vez 
mais se desenvolverá. Este framework 
tem três grandes pilares: o paradigma 
de economia orientada a serviços, as 
plataformas digitais, e os sistemas de 
inovação.

A economia orientada a serviços atua 
como um recente modelo socioeconômi-
co de trabalho, tendo como algumas das 
suas características: múltiplas e dinâmi-
cas cadeias de valor (Organizações Virtu-
ais); todo bem, transação, informação e 
recurso (físico e humano) é um serviço a 
ser provido, integrado a outros, ofertado, 
regido por diferentes SLAs e sob diferen-
tes modelos de negócios; networkability; 
desintermediação; um grande ecossis-
tema global composto por centenas de 
ecossistemas (“constelação”) independen-
tes e geograficamente dispersos.

As plataformas digitais funcionam 
como uma grande Infraestrutura de 
Comunicações de suporte a Negócios, 
Colaboração e Cocriação, tendo como 
algumas das suas características: 
coexistência de múltiplos modelos de 
negócios; comunicação segura, intero-
perável e com governança; oferta de 
produtos e serviços; plugagem e des-
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plugagem fluída de parceiros de acordo 
com as cadeias de valor envolvidas; 
realização de negócios, colaboração e 
inovação; múltiplos canais de interação 
entre os diversos atores; plugagem e 
desplugagem sob demanda de serviços 
de software e sistemas SaaS.

Os sistemas de inovação atuam 
como a base de um modelo de desen-
volvimento contínuo de soluções, tendo 
como algumas das suas característi-
cas: a coexistência de vários modelos 
de inovação, de fechada a aberta, de 
individual a em rede, de linear e funil 
a não lineares. Na Indústria 4.0 o 
modelo extrapola o clássico da tríplice 
hélice, envolvendo várias categorias 
de atores: Universidades, Centros de 
P&D&I, Parques, Habitats, etc.; Indús-
tria/Empresas; Governo, em suas várias 
esferas; Sociedade civil, ONGs, etc.; 
Comunidades de prática; Entidades 

de Financiamento (bancos, venture 
capitals, etc.); Entidades de Serviços de 
Inovação (brokers, mentores, acelerado-
ras, advogados, incubadoras, etc.).

5. AS PROFUNDAS MUDANÇAS NUMA OR-
GANIZAÇÃO COM A INDÚSTRIA 4.0
Como comentado anteriormente, a 
implantação do modelo de Indústria 4.0 
impacta uma empresa total e profunda-
mente. Visando facilitar o entendimen-
to desses impactos, organizei-os em seis 
dimensões.

Dimensões de Mudanças
1.	 No Negócio, Estratégia e Modelos de 

Negócio
2.	 No Modelo de Gestão
3.	 Nas Máquinas & Chão de Fábrica
4.	 Na Computação
5.	 Nos Colaboradores
6.	 Nas Tecnologias

 As mudanças do cenário de Indús-
tria 3.0 para o de Indústria 4.0 foram 
colocadas na forma de um quadro com-
parativo para cada dimensão.

Ao se observar os quadros é im-
portante enfatizar que não significa 
que certas realidades da Indústria 3.0 
(coluna da esquerda) não são mais 
importantes de serem suportadas, mas 
sim que são complementadas, fortemen-
te alteradas ou impactadas no modelo 
de Indústria 4.0 (coluna da direita). 
Por questões de espaço, não é possível 
detalhar aqui cada linha de cada quadro 
de cada dimensão.

Ainda, é igualmente importante 
enfatizar que, em termos gerais, cada li-
nha desses quadros representa aspectos 
de transformação digital. Como tal, são 
foco de desenvolvimento de soluções, 
de negócios, de novas metodologias, 
métodos, técnicas, etc.

INDÚSTRIA 4.0
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Indústria 3.0 Indústria 4.0
Energia & Custos Ecologia & Sustentabilidade

Linha de produtos, médio-longo ciclo de vida, configuração para tipos de clientes Produtos on-demand, curto ciclo de vida, personalização em massa

Modelo de negócio pouco mutável e de longo prazo Modelo de negócio em constante mudança, de curto prazo

Modelo de negócios tradicional, focado na empresa individual, desconectado de ecossistemas Modelo de negócios de cauda longa, colaborativo, baseado em plataformas de ecossistemas

Modelos de negócios focados no produto Modelos de negócios focados no serviço (ao redor do produto) e envolvendo variadas e 
dinâmicas cadeias de valor

Cadeias de suprimento fixas e predefinidas Organizações virtuais, em rede, cadeias mais dinâmicas

Mundo analógico-digital, parcialmente interconectado, linear, baseado na aquisição Mundo digital, global e altamente interconectado, economia circular, baseado no compartilhamento

Quantidade de clientes Experiência dos clientes

Incremental, eficiente Disruptivo, diferente e inovador

Produção integrada pelo computador (CIM) Empresa integrada pela internet (IIE)

Inovação fechada, incremental e parcerias fixas e pré-definidas (micro ecossistema fechado) Inovação aberta, disruptiva e parcerias abertas com amplos ecossistemas e startups

Metodologias clássicas de desenvolvimento de produto Métodos ágeis de desenvolvimento e inovação colaborativa, em rede

Pagamento clássico (tipo cheque e cartão) Digital, multiplataforma, bitcoin-like

Melhoria contínua e fechada em si Inovação contínua e em conjunto com clientes

Propósito: satisfação dos acionistas e principais stakeholders da empresa Propósito: satisfação dos colaboradores, clientes e principais stakeholders da sociedade

Entrega ao consumidor Comprometimento com o consumidor

Redes sociais como fonte de informação para o marketing e para o desenvolvimento de 
produto

Redes sociais como fonte de conhecimento para o marketing e de co-criação para o 
desenvolvimento de produto

Business é Business. IT é iT. Baixo alimento Business - IT. Business e IT vistos como “níveis” 
integráveis.

IT é Business. Business e IT vistos como elementos em simbiosi e imbricados.

Indústria 3.0 Indústria 4.0
Planejamento hierárquico e estático Planejamento emergente e adaptativo

Foco local, máquina e produto Foco global, CPS e alinhamento ao negócio

Foco em eficiência, custos e processos Foco em inovação, flexibilidade e agregação de valor

Baixa-média alteração dos processos de negócios Grande e constante alteração dos processos de negócios

Foco no ativo e ROI individual Foco na plataforma e valor agregado com que pega, usa e compartilha com o ecossistema

Produto, máuinas e fornecedores como prioritários ativos (asset) a serem gerenciados Informação, pessoas e clientes como prioritários ativos a serem gerenciados

Cada ativo é um provedor de funcionalidades local, dedicado, intraorganizacional, hierárquico Cada ativo é um provedor de funcionalidades global, evolutivo, interorganizacional, horizontal / rede

Manutenção preventiva e corretiva Manutenção preditiva

Manufatura enxuta Manufatura enxuta 4.0

Indicadores e KPIs locais, fixos’ Indicadores e KPIs da rede, para cada negócio

Trabalho individual como regra e colaborativo como exceção Trabalho colaborativo como regra e individual como exceção

Baixo uso de ferramentas colaborativas, com modelo mental incremental de uso/gestão Intenso uso de ferramentas colaborativas, com modelo mental disruptivo de uso/gestão

Organização em departamentos estanques e equipes fixas e pré-definidas Organização flexível, operada em times virtuais formados dinamicamente e sob demanda

Inovação “quando der tempo” e políticas/ambientes que pouco incentivam isso Inovação como prática e políticas/ambientes de grande estímulo a isso

Decisões estratégicas ligadas à tecnologia tomadas em grande medida por pessoas de TI 
e de processos

Decisões estratégicas ligadas à tecnologia tomadas em grande medida por pessoas de 
negócios

Indústria 3.0 Indústria 4.0
“mão de obra” “inteligência de transformação”

Work harder, people intensive, data intensive, hard skills Work smarter, ad-hoc networks of people, knowledge and intelligence intensive, soft skills

Operador e máquina como entes separados, integrados por computador (balanced automation) Operador e máuina em simbiose e colaboração, auxiliados por computador - human cyber-
physical production system (symbiotic automation)

Salário padrão / plano de carreira Salário compatível com entregas e talento

Pouca ou nenhuma preocupação com indentificação ou formação de lideranças e retenção 
de talentos

Identificação e formação de lideraças e retenção de talentos

Colaboradores como prestadores de serviços para a empresa Colaboradores como parceiros estratégicos da empresa

MUDANÇAS NO NEGÓCIO, ESTRATÉGIA E MODELOS DE NEGÓCIO

MUDANÇAS NO MODELO DE GESTÃO

MUDANÇAS NOS COLABORADORES
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Indústria 3.0 Indústria 4.0
Soluções pensadas separadas e para serem depois integradas Soluções pensadas de forma convergente, embarcadas, intrinsecamente interoperáveis

Bancos de dados locais, redes cabeadas Nuvem, big data, wireless

Físico, tamanho real Virtual, realidade aumentada e virtual

Integração de sistemas como “fim”, baixa-média digitalização de informações, em silos, baixa 
interoperabilidade

Integração como “meio”, alta digitalização, grande integração, nuvens interoperáveis, alta 
interoperabilidade

Baixa-média velocidade de alteração de tecnologias e TI, pouca ou nenhuma governança ou 
controle de ciclo de vida de TI

Alta velocidade, alta governança e alto controle

“Empresa de Coisas” “Rede de provedores de Coisas”

Internet of data & people Internet of knowledge & things and services (everything)

Dados e BDs como fonte para geração de relatórios e análises pontuais em dashboards 
sobre coisas que se conhece

Dados e BDs (e Nuvem) como meio para aprendizagem, evolução e análises dinâmicas com novas 
descobertas

GEstão de informação, pouco alinhado ao negócio Gestão do conhecimento e muito alinhado ao negócio

Geração maciça e automática de dados, muitos desnecessários; dados como base para 
análises e tomada de decisão (data-driven)

Geração seletiva e on-demand de dados e conhecimento, apenas os necessários; o negócio como 
base para análises e tomada de decisão (business-driven)

IA “passiva” (ex. sistemas especialistas) e “igual para tudo e todos”, com conhecimento fixo 
e pré-definido

IA “ativa” e adaptável a perfis e contextos, com programas evolutivos / que aprendem

IA “isolada”, separação entre sistema e usuário, para problemas muito bem conhecidos e 
delimitados, e limitada em capacidade de processamento

IA integrada a “tudo” (máquinas e processo) colaboração/simbiose entre sistema e usuário, 
para problemas desconhecidos e abertos, praticamente ilimitada em capacidade processamento

TI (software, hardware, rede, RH): custo fixo e baseado em aquisição TI on-demand, terceirizada, baseada em Nuvem e no compartilhamento

Gestão externa dos softwares quanto a manutenção, atualização e tolerância a falhas Softwares auto gerenciáveis e auto resilientes.

Websites, alcance regional Plataformas globais de interligação a ecossistemas de provedores e clientes

Segurança nível “clássico” e centralizada Nível crítico, em tudo, e blockchain

Acesso aos sistemas “interfaces gráficas - GUI) baseado em teclados, voz e telas de 
dispositivos físicos

Acesso gráfico e interativo em qualquer lugar, virtual, cognitivo, pervasivo

Interação usuário-sistema pré-definida Integração inteligente & adaptativa & conciente de contexto e emoções, auxiliada por bots e 
assistentes virtuais

Arquiteturas globais de software pouco escláveis, baseadas em sistemas homogêneos e 
“pacotes” monolíticos mono-provedor

Arquiteturas globais de software plug&play, baseadas em sistemas heterogêneos e sistemas 
compostos em tempo de execução e orientados a serviços multi-provedores

4G 5G

Governança fraca de TI e serviços, e pouco alinhamento com a governança corporativa Governança crítica de TI e serviços, e altíssimo alinhamento com a governança corporativa

Frameworks de enterprise architecture (EA) como suporte conceitual de especificação de 
alinhamento negócio: TI

Frameworks de enterprise architecture (EA) como ferramenta de ágil e constante 
realinhamento negócio: TI

Frameworks de enterprise architecture (EA) complexos, feitos para cenários completos 
e pouco mutáveis da empresa, e de execução de longo prazo, pouco considerando a 
maturidade da empresa e ciclo de vida dos processos e tecnologias

Frameworks de enterprise architecture (EA) mais modulares, feitos para cenários parciais e 
mutáveis da empresa, e de execução de curto prazo, considerando a maturidade da empresa e 
ciclo de vida dos processos e tecnologias

Indústria 3.0 Indústria 4.0
Simplesmente “máquinas” e seus controladores CPS inteligentes, autônomos, em rede e colaborativos

Máquinas CNC, alguma robotização Robótica maciça

Chão de fábrica como operacionalizador do modelo de negócios tradicional e de longo prazo Chão de fábrica como habilitador/alavancador operacional para gerar novos e flexíveis / 
adaptativos / dinâmicos modelos de negócio de curto prazo

Máquinas funcionalmente rígidas e com alguns acessórios Máquinas evolutivas, adaptativas, “transformers”

Máquinas com foco no desempenho ótimo local Colaboração entre máquinas com foco no bom ou ótimo global

Sensores & redes locais industriais IIot, Iot, Ios

Peça, mercadoria Objeto inteligente

Usinagem Manufatura aditiva / impressoras 3D

Células “físicas” e sistemas flexíveis de manufatura Células virtuais e sistemas emergentes / adaptativos

Baixa - Média automação Alta automação

Arqitetura de integração intra, hierárquica, vertical Arquitetura de integração inter, ad-hoc e horizontal

MUDANÇAS NAS MÁQUINAS & CHÃO DE FÁBRICA

MUDANÇAS NA COMPUTAÇÃO

Portanto, como se pode perceber, Indústria 4.0 não é sinônimo de comprar modernos equipamentos industriais, passar a 
usar impressora 3D, ou passar a usar uma ferramenta de BI (Business Intelligence), por exemplo. Trata-se de um novo modelo 
de pensamento sobre como ser e operar uma empresa na era da 4ª Revolução Industrial.
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6. A IMPORTÂNCIA DE UM “ROADMAP” E 
ADEQUADA VELOCIDADE DE MUDANÇA
Dadas as enormes mudanças que 
representam a transformação de uma 
empresa para funcionar sob o modelo 
de Indústria 4.0, há vários riscos asso-
ciados, incluindo custos. Portanto, para 
os minimizar, é importante se ter um 
“guia”, um “passo a passo”, de como mi-
grar do estado atual para o de Indústria 
4.0. Para isso que servem basicamente 
os chamados roadmaps.

Existem várias propostas de ro-
admaps na literatura. Todos que eu 
conheço são bastante genéricos. Dentre 
eles, um que eu gosto é do Pessl¹, mos-
trado na figura abaixo.

O problema de serem genéricos é 
que requerem especialistas para “tra-
duzir” o modelo de roadmap em ações 
concretas, considerando a realidade e 
objetivos de cada empresa em especí-
fico, num rumo gradual, coerente, con-
sistente e gerenciável. Afinal, nenhum 
roadmap desses de “referência” dá por 
si só instrumentos concretos para aju-
dar a empresa a definir coisas cruciais, 
tais como:

•	 O que mudar exatamente? Como 
mudar? Em qual ritmo mudar? Por 
onde exatamente começar?

•	 Quais são os impactos, custos e 
riscos de cada mudança?

•	 Quais são os tipos de profissionais 

efetivamente necessários para ope-
racionalizar as mudanças?

•	 Qual deve ser a mais adequada 
arquitetura e modelo global de inte-
gração de todos os sistemas a serem 
usados?

•	 Como considerar as completamente 
diferentes realidades de PMEs e 
grandes empresas?

•	 Quais tecnologias adotar dado que 
mesmo as “clássicas” de Indústria 
4.0 têm diferentes níveis de maturi-
dade, impactando nas suas adoções, 
custos, riscos e ritmo de adoção?

Uma estratégia usualmente adotada 
para ajudar na definição de um road-

map para uma dada empresa é a de mo-
delos de maturidade (maturity models). 
Entretanto, da mesma forma que os 

modelos de roadmaps, os apresentados 
na literatura são bastante genéricos. 
Por exemplo, tomemos um dos mais 
conhecidos atualmente, da ACATECH², 
que dá uma noção de “estados de matu-
ridade” que devem ser implementados 
gradualmente até se chegar ao estado 
máximo, de “adaptabilidade” constan-
te. O Senai tem no seu site (senai40.
com.br/) uma versão traduzida do 
modelo da ACATECH e disponibiliza o 
serviço de ajudar as empresas a sabe-
rem o seu nível de maturidade.

Visões mais maduras, eu diria, 
passam por enxergar as etapas de um 
modelo de maturidade não necessaria-
mente como lineares e toda-de-uma-
-vez. Ou seja, consoante aos legados da 
empresa, sua maturidade em certos 
processos, etc., ela pode evoluir (em 
termos de melhor se preparar para a 
transformação digital num cenário de 
Indústria 4.0) sem ter que se “destruir” 
e ao mesmo tempo usando de modernas 
visões e TIs para pular algumas etapas.

A despeito desses modelos, há 
alguns estudos que vêm tentando 
mapear o nível de maturidade 4.0 das 
indústrias no Brasil, principalmente do 
setor de manufatura, usando variados 
modelos e critérios de avaliação³. Em 
termos gerais, e tomando com base o 
modelo da ACATECH, observa-se que a 
grande maioria das empresas está no 
nível 2 e enfrentando grandes dificul-
dades para chegar ao nível 3 ... que são 
os dois níveis mais “elementares” para 
se atingir os objetivos da Indústria 4.0. 
Em outras palavras, a grande maioria 
das empresas não têm seus sistemas 
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muito integrados para mais rápidas 
e melhores tomadas de decisão e não 
conseguem obter dados confiáveis e em 
tempo real dos seus chãos de fábrica.

Uma outra abordagem comum de 
ser ver a maturidade é por nível de 
processos ou por aspectos/dimensões 
de uma empresa. Embora igualmente 
bastante genéricos e havendo vários na 
literatura, um que eu também gosto é o 
do Schumacher4, sumarizado ao lado.

Alguns comentários sobre as em-
presas e profissionais provedores de 
“soluções” para Indústria 4.0

Como se pode perceber por aqueles 
quadros acima e pelas outras questões 
pontuadas neste artigo, são tantas as 
mudanças que uma empresa deve 
sofrer que fico “preocupado” quando 
vejo até mesmo grandes empresas 
de consultoria dizerem que “temos a 
solução para os seus problemas e sabe-
mos como lhe guiar rumo à Indústria 
4.0”. Na prática, ninguém consegue ter 
ferramentas, metodologias, etc., etc., 

Maturity Dimensions Exemplary Maturity items
1 Strategy •	 Implementing industry 4.0 roadmap

•	 Realizing available resource for digitalization and smart automation
•	 Adaption of business model(s)

2 Leadership •	 Willingness of leaders to embrace Industry 4.0 paradigm
•	 Management of (digital) competences and methods
•	 Existence of a central coordination for industry 4.0 strategy

3 Customers •	 Utilization of customer data (i.e., analytics).
•	 Digitalization of sales and services
•	 Customer’s digital media competence

4 Products •	 Individualization of products (i.e., personalization)
•	 Digitalization of products (i.e., product-service systems)
•	 Product integration into other systems (i.e., smart products)

5 Operations •	 Decentralization of processes
•	 Modelling and simulation
•	 Interdisciplinary and interdepartmental collaborations

6 Culture •	 Knowledge sharing
•	 Open innovation and cross company collaboration
•	 Value of information and communication technologies (ICT) in company

7 People •	 ICT competences of employees
•	 Openness of employees to new technology
•	 Autonomy of employees

8 Governance •	 Labor regulations for industry 4.0
•	 Suitability of technological standards
•	 Protection of intellectual property

9 Technology •	 Existence of modern ICT
•	 Utilization of mobile devices
•	 Utilization of machine-to-machine (M2M) communication
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para todos os aspectos envolvidos no 
processo de transformação digital num 
cenário de Indústria 4.0. Ainda, quando 
algumas empresas de software e har-
dware dizem que “aquilo é feito para 
Indústria 4.0”, quando, em inúmeros 
casos, os produtos “4.0” são uma mera 
nova “embalagem” para o que elas já ti-
nham para o cenário “3.0”. Via de regra 
estão disfarçadas por sopas de letrinhas 
que poucos empresários entendem ou 
conseguem ter uma visão crítica da real 
necessidade daquilo para sua empresa 
e quais ganhos concretos e mensurá-
veis aquilo trará.

Com certeza essas consultorias 
podem sim ajudar, e muito! Mas, acho 
eu, principalmente na elaboração de 
roadmap, pelo menos o básico, natu-
ralmente associado ao planejamento 
estratégico da empresa. Ou seja, antes 
de mais nada, na Estratégia! O proble-
ma é que uma quantidade significativa 
de PMEs não tem sequer a prática de 
fazer planejamento estratégico, e então 
se percebe que o “buraco é muito mais 
embaixo”. Portanto, na minha modesta 
opinião e com base também no que 
tenho lido em inúmeros reports5, só de-
pois de um roadmap é que faz sentido 
se pensar em “compras” de coisas. Não 
adianta a empresa se endividar com-
prando uma “Ferrari” se o dono não 
sabe bem o que na verdade quer com 
ela, não sabe como tirar proveito de 
toda a capacidade dela, não sabe onde 
quer chegar com ela, e se não tem uma 
adequada “estrada” e meios para andar 
com ela (infraestrutura de TI, pessoal 
capacitado, maturidade organizacional, 
recursos financeiros, etc.).

Por outro lado, o modelo Indústria 
4.0 é muito recente, em muitas facetas 
representando ainda um “como será no 
futuro”. Quero dizer com isso que mui-
tas teorias, modelos, etc., estão ainda 
por vir, não existem prontamente ain-
da, ou não foram ainda exaustivamente 
avaliados na prática. Daí que, na minha 
opinião, as próprias empresas de 
consultorias acabam por usar ou sim-
plesmente adaptar teorias “3.0” para 
o mundo “4.0”, pois elas mesmas estão 
também aprendendo com o processo. 
Não há problema algum em “reutilizar” 

conhecimento! O problema é que o 
modelo 4.0, para muitos aspectos, de-
manda uma visão completamente nova 
de como fazer frente a certas questões, 
não sendo assim suficiente apenas dar 
uma “adaptada” no modelo antigo.

Finalmente, vejo muitos provedores 
de soluções e consultorias proporem 
softwares novos, mas com uma visão de 
integração de sistemas antiquada. Ve-
jam que hoje o “estado da arte do esta-
do da prática” é pegar dados do chão de 
fábrica, jogar num banco de dados local 
ou na nuvem, e fazer um sistema de 
BI (Business Intelligence) trabalhar em 
cima disso. Tomando isso como mero 
exemplo, mas o fazem com que visão 
de arquitetura escalável, interoperável 
e flexível / adaptável aos modelos de 
processos de negócio? Com que nível de 
acoplamento e lock-in? Com que visão 
global de garantia de SLAs, segurança 
e governança? Com que visão de uso 
de padrões abertos? Com que modelo 
de processos e semântica? E por aí vai. 
Pouco tenho visto disso no grosso das 
soluções “modernas” do mercado.

7. CINCO PERGUNTAS DE “1 MILHÃO DE 
DÓLARES”
A despeito do significado de Indústria 
4.0, considero que existem 5 questões 
que são determinantes para que a im-
plantação desse modelo numa empresa 
atinja os resultados (pelo menor perto 
dos) esperados. Elas têm a ver com o 
saber o que se quer atingir, com que 
tipo de produto e modelo de negócios, 
com o como mudar, com qual capacita-
ção, e com que modelo de permanente 
evolução.

1.	 O que a empresa quer passar a 
ser com a introdução de conceitos 
e tecnologias associadas à Indústria 
4.0 ? O que medir para verificar o 
sucesso ?

2.	 Quais são as mais adequadas 
soluções (produtos, serviços, etc.) 
e respectivos modelos de negócio 
que o mercado precisa e que sua 
empresa é capaz de atender para 
esse cenário geral de Indústria 4.0, 
mas que ainda se mescla com uma 
realidade “3.0” e com empresas de 

variados tamanhos e maturidades ? 
Considerar que esse cenário de 
negócios não é estanque. Essas mes-
mas novas soluções vão pavimentar 
a criação de novos e ainda desco-
nhecidos cenários de “produção”, 
fazendo com que novas e diferentes 
soluções tenham que ser desenvol-
vidas, num ciclo ininterrupto e cada 
vez mais curto.

3.	 Qual será a estratégia e modelo 
geral de mudança da empresa 
para se introduzir as mudanças 
adequadas, no tempo adequado, 
com recursos adequados, de forma 
que o processo seja sustentável, não 
ponha em risco a própria empresa, 
mas ao mesmo tempo possa gradu-
almente gerar resultados de melho-
ria e considerar o próprio processo 
de aprendizagem da empresa com 
as mudanças?

4.	 Quais são as mais adequadas 
capacitações para as pessoas (in-
cluindo o setor de RH) das empresas 
e das suas parcerias de negócio nesse 
cenário para implantar e sustentar o 
processo de transformação digital? 
Qual será a estratégia de gestão de 
mudanças a ser adotada pela empre-
sa para mitigar resistências das pes-
soas às grandes mudanças impostas 
pelo modelo Indústria 4.0?

5.	 Quais são os mais sustentáveis 
modelos de P&D&I (Pesquisa, 
Desenvolvimento e Inovação) para 
as empresas adotarem... e sobrevi-
verem nesse cenário ?

8. PONTUAÇÕES FINAIS
•	 Cada item de cada categoria de cada 

quadro pode ser visto como um 
“problema” a ser enfrentado ou, 
sob um outro ponto de vista, como 
um aspecto de potencial vantagem 
competitiva, de agregação de valor 
ao negócio. Ou seja, de potencial de 
mercado para oferta de “soluções” 
(produtos, serviços, etc.).

•	 Aquela categorização é apenas 
“teórica”. Na prática, embora em 
diferentes níveis de intensidade 
e inter-relacionamento, tudo está 
interligado.

•	 Para cada um daqueles aspectos já 
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há algumas técnicas, ferramentas, 
modelos, metodologias ou melhores 
práticas, mas com diferentes graus 
de consolidação e maturidade.

•	 Ao se comprar um produto, softwa-
re, etc., rotulado como voltado para 
Indústria 4.0, esqueça o rótulo. Se 
atenha ao fato de que ele deve lhe 
ajudar a resolver ou minimizar um 
problema concreto seu e, ao fazê-lo, 
deve lhe gerar valor e vantagem 
competitiva.

•	 Inovações (de produto, de processo, 
de serviços e de modelos de negó-
cios, por exemplo) podem ocorrem 
em vários níveis, em diferentes 
categorias e sobre diferentes itens 
daqueles quadros, inclusive com 
diferentes modelos de inovação 
dependendo do caso e da empresa.

•	 A empresa deve se preparar para 
mudar. A principal mudança a ocor-
rer é de “mentalidade” (mindset), 
de que embora “hoje” uma empresa 
(ainda) sobreviva com uma reali-
dade 3.0, “amanhã” ela acordará já 
com a 4.0 a pleno à sua porta ... E 
possivelmente será tarde demais. 
Muda a forma de pensar sobre 
o que é uma empresa; de como 
operá-la e gerenciá-la; na forma e 
tecnologias para produzir bens e 
serviços; e na forma de os vender, 
disponibilizar, oferecer.

•	 A questão é que essa mudança leva 
tempo, é profunda, é custosa, tem 
riscos, e é um processo em si de 
aprendizagem organizacional, com 
erros e acertos.

•	 Não existem “salvadores da 
pátria” no mercado de Indústria 
4.0. Estamos todos aprendendo e 
“tateando” nesse novo terreno. Um 
dos problemas associados a isso é 
que possivelmente a construção da 
solução mais adequada para cada 
empresa precise envolver a análise, 
seleção e integração de produtos 
e serviços de vários provedores, o 
que demanda uma mais complexa 
arquitetura de sistemas e processos, 
gestão de projetos e de tecnologia, 
assim como mais especializados 
recursos humanos.

•	 Importância de se traçar um 

“roadmap”, um “plano diretor”, que 
auxilie a empresa na Transformação 
Digital, i.e. a ela passar de um estado 
(Indústria 3.0) para o outro (Indús-
tria 4.0) de forma sustentável, con-
siderando seu grau de maturidade 
tecnológica, de TI, organizacional, 
de recursos humanos / qualificação, 
cultural, de processos (em todos 
os níveis) e financeira bem como o 
porte e o tipo de mercado de cada 
empresa.
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P iloto de avião, bombeiro, mecânico, 
ferramenteiro. O que vem a sua 
cabeça são homens ocupando essas 

funções? Dados de um estudo realizado 
pelo Banco Mundial, o “Mulheres, Em-
presas e Direito 2018”, apontam que mais 
de 2,7 bilhões de mulheres no mundo 
enfrentam restrições legais na escolha de 
suas atividades profissionais. O relatório 
estudou 189 economias e mostra que em 
104 delas, mulheres são impedidas de 
trabalhar à noite ou em algumas áreas 
como construção, energia, água e trans-
portes. Ainda que a grande maioria tenha 
leis que impedem a discriminação no 
trabalho com base no gênero, apenas 76 
aplicam remuneração igual para homens 
e mulheres que ocupem a mesma função. 
Apesar de muitos dados ainda serem 
negativos, essas cinco mulheres provam 
que a paixão por uma profissão conside-
rada “masculina”, vence o preconceito. 
Elas seguirem seus planos, seus sonhos 
em busca de realização profissional. 

AUTODIDATA QUE 
CONQUISTOU SEU ESPAÇO 
Patricia Paiva tem 38 
anos de idade. Começou 
a trabalhar aos16 anos, 

como auxiliar de produção na empresa 

IABV, em Mandaguari-PR, empresa que 
produz peças automotivas de borra-
chas. “Na época, dava acabamentos no 
esmeril. Logo passei para o setor de 
expedição, onde fiquei por três anos”, 
aborda. A empresa começou a traba-
lhar com peças de metais, abriram um 
setor de usinagem, onde ela passou a 
trabalhar. “Fazia serviços gerais, prin-
cipalmente na furadeira. Eu ficava ao 
lado do centro de usinagem e sempre 
de olho nos procedimentos, pois achava 
muito interessante aquela máquina. 

Em um certo dia seu chefe pediu 
para pôr um bloco na máquina e 
prender. “Fiz como ele disse e logo 
depois pediu para alinhar o mesmo. 
Fiz um pouco assustada, mas com 
vontade de aprender, demorei, mas 
consegui. Depois desse dia nunca mais 
sai da máquina. “Peguei o manual da 
máquina e comecei a estudar, além de 
pegar algumas dicas com meu chefe. 
Quando tinha oportunidade copiava 
programas que ele tinha feito e alte-
rava, depois simulava para ver o que 
tinha dado. Com o tempo comecei a 
programar o centro de usinagem para 
fazer as peças da produção e às vezes 
nos tornos CNC, mas só operando”, 
relembra. 

A empresa cresceu, compraram 
mais máquinas e também um centro 
de usinagem horizontal de quatro 
eixos. “Como eu já programava no 
vertical tive um treinamento de três 
dias e comecei a programar e operar 
horizontal também. Como a demanda 
de peças aumentaram foram contrata-
dos operadores e eu passe a só progra-
mar e cuidar da produção”, aborda. 

Patrícia destaca que no inícioda 
sua carreira profissionalfazia de tudo 
e teve preconceito por ser mulher. 
“Foi bem complicado o aprendizado 
por eu não ter cursos. Fui aprendendo 
aos poucos, fiquei trabalhando por11 
anos na IABV, quando resolvi sair. 
Quatro dias depois já estava traba-
lhando em uma empresa de Maringá-
-PR Foi contratada como programa-
dora de centro de usinagem. “No dia 
que fui conhecer a empresa, como só 
trabalhavam homens, o comentário 
foi que eu iria trabalhar na limpeza 
ou no escritório. Aí veio o preconcei-
to”, relembra. 

Ela começou a trabalhar para pro-
gramar e operar o centro de usinagem 
para fabricação de peças automoti-
vas. Com apenas três meses, após a 
saída do líder do turno da manhã que 

GISÉLLE ARAUJO - gisellefranaraujo@gmail.com

Não é apenas quebrar tabus, mas 
amar o que se faz 

femininaCOMPETÊNCIA

NA FERRAMENTARIA
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programava os tornos CNC, recebeu 
a proposta de que cuidasse do setor. 
“Indaguei o fato de programar centro 
de usinagem no torno e ouvi: se você 
programa uma máquina com quatro 
eixos, com dois vai ser moleza. Como 
sempre aceitei desafios e não podia 
perder essa oportunidade. Tive que 
ler manuais, pesquisar e absorver 
todas as informações que me passa-
vam”, explica. 

Ela reconhece que no começo foi 
muito difícil.“Mas não desisto fácil, 
passeia programar e cuidar do setor 
de usinagem, programando sete má-
quinas CNC, também furadeiras, re-
tifica e máquina de indução e serra”, 
comenta. Patricia passou por aperfei-
çoamento em cursos de empilhadeira 
e ponte rolante. Nesta empresa, foram 
mais 10 anos de trabalho, até feve-
reiro de 2018 e, em menos de 15 dias, 
estava na Flaus, empresa de Sarandi-
-PR, seu atual local de trabalho. “Fui 
recebida muito bem, porém nova-
mente questionada por ser mulher 
programando máquinas CNC. Entrei 
para fazer matrizes e moldes para a 
ferramentaria. Também programo os 
tornos CNC para produção de peças 
para caminhonetes”, explica.

›› Namorando 
›› Filha: Vitória Eduarda 
›› Moro em Mandaguari - PR
›› Hobby: Gosta muito de dançar. É 

formada em dança do ventre e prati-
ca muay thai

›› Sonho: Concluir a faculdade de in-
vestigação forense perícia criminal

›› Música: Estilo sertanejo
›› Função atual: Programadora de CNC
›› E-mail: paty28paiva@hotmail.com

DE AUXILIAR DE USINAGEM À 
PROFESSORA DE MECÂNICA
A instrutora de mecânica 
e programação CNC no 
Senai, Viviane Cristina 

Valverde Franco, tem 32 anos de idade, 
começou a trabalhar aos 17 anos, como 
auxiliar de usinagem na Empresa Wut-
zl, em Guarulhos/SP. Depois, trabalhou 
na CRW, como assistente técnicado 
setor de projetos, na Valeo, no setor de 
Qualidade e na CRW, como desenhista 
projetista de moldes plásticos. Ingres-
sou no Senai em 2011, como instrutora 
do curso técnico de projetos, passou 
pela fabricação mecânica, pela ferra-
mentaria e, desde 2016, na mecânica. 

Aos 14 anos de idade, seu pai apre-
sentou diversas opções de “vestibuli-
nhos” para o ensino médio, sendo uma 
delas o Senai. “Conheci a escola porque 
meu irmão estava se formando como 

aprendiz. Aí, não tive dúvidas da esco-
lha. Sempre gostei de trabalhos manu-
ais, o que me levou a ficar apaixonada 
pela área, que ainda tem suas raízes 
artesanais”, argumenta. 

Viviane cursou Aprendizagem Mecâ-
nica e fez especialização em Ferramen-
taria. Aos 17 anos conseguiu um estágio 
na Wutzl, onde operava máquinas de 
usinagem e CNC. “Logo fui chamada 
para trabalhar no setor de projetos de 
moldes e dispositivos, como assistente 
técnica, em uma empresa de plásticos. 
Lá descobri o amor da minha vida: 
projetos de moldes. E foi por essa desco-
berta que comecei a estudar Projetos na 
Fatec, graduando-me no ano de 2009”, 
justifica. 

Viviane, por motivos pessoais, preci-
sou se afastar do trabalho por um ano, 
retornou com o desafio de uma nova 
área: Controle de Qualidade. Porém, de-
pois de seis meses,a paixão por projetos 
de moldes fez retornar à área. “Traba-
lhei com grandes profissionais, pude 
aprender muito, sempre fiz com muito 
carinho meu trabalho. Certo dia, um 
colega comentou da vaga de professor 
do Senai. Era algo que eu jamais havia 
pensado, mas pareceu interessante e re-
solvi me inscrever”, comenta. Filha de 
professores, algo interior a tendenciou 
para esta profissão. Sem grandes pre-
tensões, foi aprovada no processo sele-
tivo e resolveu se arriscar. “Com muita 
dor no coração me despedi novamente 
do meu amado projeto a fim de dedicar-
-me a esse novo desafio”, salienta. 

A professora já está há nove anos 
atuando em diversas atividades, todas 
dentro a área de mecânica: Usinagem 
convencional, Desenho técnico mecâni-
co, CAD e usinagem CNC. Para aprimo-
rar a formação profissional, além dos 
cursos de curta duração oferecidos pela 
instituição, é pós-graduada em Gestão 
Escolar e Projetos de CAD/CAE/CAM. 

“Ser mulher em uma área que ainda 
é muito masculina não é fácil, porque 
a nossa cultura ainda dificulta bas-
tante. Até mesmo nós mulheres temos 
preconceito entre nós. Mas a diferença 
não existe, é pura cultura”, desabafa. 
Ela explica que trabalhar como profes-
sora nessa área também foi um grande 

feminina
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desafio. “Iniciei ainda nova, tendo que 
trabalhar com alunos que às vezes ti-
nham o dobro da minha idade. Por isso, 
sempre busquei me preparar, trabalhar 
e estudar bastante para oferecer uma 
aula completa, com conteúdo, interes-
sante e honesta. E quando se trata de 
trabalhar com menores de idade em 
máquinas perigosas, a responsabilida-
de se multiplica”, argumenta. 

Casada com um engenheiro mecâni-
co, conversas a respeito da área sempre 
são recorrentes. “Discutimos problemas 
que surgem no dia a dia do trabalho 
dele e sempre que possível, proponho 
ideias para auxiliá-lo com seus desafios. 
Trabalho nessa área com muito amor, 
procurando dar o meu melhor, respei-
tando meus limites e buscando sempre 
aprender mais e mais”, conclui. 

›› Casada 
›› Mãe da Heloísa
›› Moro em Guarulhos/SP
›› Hobby: Artesanato e dançar Rocka-

billy
›› Sonho: Morar em sítio
›› Música: Rockabilly
›› Função atual: Instrutora de mecânica 

convencional e programação CNC
›› E-mail: vivianecvalverde@gmail.

com

FERMENTARIA OU 
FERRAMENTARIA?
O ingresso na área da 
ferramentaria um pouco 
confuso.Vanessa Gonçal-

ves de Almeida, tem 30 anos de idade, 
é Engenharia Mecânica formada pela 
a PUC-Minas. Em 2006, fez inscrição no 
Senai e achou que estava concorrendo 
a vaga para o curso de “Fermentaria”, 
mas era de Ferramentaria. No dia em 

que foi olhar o resultado, observou que 
eram 13 meninos, ela e a Yves na tur-
ma. “Pensei: nossa que tanto de menino 
querendo ser padeiro”. Quando entrou 
no curso descobri que Yves era um me-
nino. Ninguém na família trabalhava 
na área de mecânica e nem conhecia a 
ferramentaria. 

Mesmo assim, seguiu em frente. 
Quando chegou na parte da lima e ajus-
tagem pensou em desistir, mas depois 
dessa fase ficou muito animada e cada 
vez mais interessada. “Gostei tanto do 
Senai que fiz outro curso que ensinava a 
mexer com injetora plástica. Formei no 
segundo curso em dezembro de 2007, e 
desde então ficava pedindo a Deus um 
emprego na área”, comenta. 

“Em janeiro de 2008 a Minas Plastic 
me ligou para eu fazer uma entrevista. 
Fiz, mas não tive nenhum retorno. No 
dia 18/02, no meu aniversário, ligaram 
falando que eu tinha passado. O emprego 
era ótimo. Eu ia de moto, andava 70 km 
da minha casa até a empresa. Todos os 
dias enfrentava chuva, frio e calor, mas 
valeu a pena cada esforço e sou muito 
grata à ferramentaria que foi a base do 
meu histórico profissional”, comemora.

A Minas Plastic foi seu primeiro 
contato com a indústria automotiva. 
“Lembro no primeiro dia que meu chefe 
ensinou a operar ponte rolante. Nin-
guém teve coragem de passar perto, os 
operadores de máquina ficaram todos no 
canto olhando, enquanto eu passava com 
o molde no meio da fábrica. Experiência 
inesquecível”, relembra. No entanto, 
Vanessa confessa que teve medo de içar 
os moldes grandes. Preferia dar manu-
tenção no molde a transportá-los. “A 
conquista do primeiro emprego é sempre 
muito difícil, principalmente em uma 
área com poucas mulheres”, salienta.

Seu próximo desafio foi na Tor-
nearia RMSG e Usinagem Ltda como 
auxiliar de Ferramentaria. “Alipude 
observar a diferença entre empresas 
de grande de porte e de pequeno porte. 
Nas de pequeno porte precisamos criar 
diversos recursos técnicos. Por exem-
plo, aprendi a afiar lâminas de forma 
que se tornavam uma faca para dis-
positivo de corte de borracha. Era um 
serviço que todo mundo corria. Eu fiz 

uma vez e ficou bem feito, logo virou 
uma tarefa minha”, comenta.

Depois, Vanessa voltou a Minas 
Plastic como Assistente de Ferramen-
taria. “Fui convidada para retor-
nar com uma nova função. Depois, 
promovida para Assistente de Enge-
nharia onde auxiliava na análise de 
desenvolvimento de ferramentais e 
melhorias em produtos existentes na 
linha de produção. “Confesso que me 
arrependi, gostava mais de trabalhar 
na ferramentaria e ter contato com os 
moldes no físico do que ficar anali-
sando desenho e simulações”.

Na Isomonte SA, teve seu primeiro 
contato com mineração, fazia serviços 
burocráticos e acompanhava os proje-
tos por meio de desenhos, onde adqui-
riu conhecimento em SAP. A Formtap 
Interni oportunizou o conhecimento 
na fabricação de tetos e painéis de 
portas de carros. “Na Minas Plastic eu 
conheci apenas o processo de fabrica-
ção das peças de plástico. Hoje, quando 
entro no carro sei como são fabricadas 
grande parte das peças.Minhafunção 
era acompanhar o desenvolvimento 
de novos produtos e discutir melhorias 
para produtos existentes, por meio de 
protótipos, que na maioria das vezes 
eram feitos a mão”, explica.

Vanessa começou como estagiária 
de Usinagem na Açoforja. Na mesma 
empresa, ainda trabalhou como técnica 
de processos de usinagem por quase 
três anos. “Finalmente consegui voltar 
para o chão de fábrica, distribuía os 
processos, auxiliava os operadores 
conforme a programação diária e rea-
lizava a montagem das ferramentas de 
corte”, comemora. Ela destaca que um 
dos melhores momentos da sua vida 
profissional foi quando assumiu como 
Engenheira de Processos Trainee.“Na 
Açoforja, os funcionários me ensina-
ram muitas coisas e aceitaram os meus 
conhecimentos também. No início me 
chamavam de fraldinha e depois fui 
promovida para neném! A frase que eu 
mais ouvia era: “antes de você nascer eu 
já operava máquina”, mas aos poucos fui 
conquistando espaço, sempre respei-
tando o do outro e nunca querendo ser 
melhor que ninguém”, relembra.

HOMENAGEM
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Já são 11 anos de trajetória pro-
fissional, em seis empresas. Trabalha 
há oito meses na IMA - Indústria 
Mecânica Alterosa, em Contagem-MG, 
onde é Analista de Planejamento e 
Controle de Produção. Até então não 
tinha trabalhado em uma empresa 
que fabricasse e recuperasse cilindros 
hidráulicos. “Simplesmente estou 
apaixonada”, salienta.Para ela, um 
dos maiores desafios da área é conse-
guir demonstrar para as pessoas com 
mais experiência que você também 
pode agregar conhecimentos, que 
pode haver uma troca, pois as coisas 
evoluem com o tempo.Vanessa come-
mora porque conseguiu passar por 
diversas áreas da mecânica.

›› Noiva do Lincoln (casamento 
10/08/2019)

›› Moro em Belo Horizonte - MG
›› Hobby: assistir filmes, brincar com 

as cachorras
›› Sonho: construir minha família
›› Música: Aleluia
›› Função atual: Analista de planeja-

mento e controle de produção
›› E-mail: vanessaengmec@hotmail.

com

FUTURO PROFISSIONAL NA 
ALEMANHA
Recém-formada em Enge-
nharia de Materiais pelo 
Cefet de Minas Gerais, 

Larissa Mara Batista Duarte tem 23 
anos de idade e há poucos meses fez 
um estágio em Berlim, na Alemanha. 
Está atualmente no Brasil, mas pro-
videnciando as documentações para 
retornar à Alemanha, onde irá traba-
lhar na área de mecânica da fratura 

no Instituto BAM-Berlin.
Ela realizou seu primeiro estágio 

durante a graduação, na Metalúrgica 
Fercar, na cidade de Carmópolis de 
Minas – MG, aos 21 anos. “Trabalhei 
por sete meses no setor de ferramen-
taria, sendo responsável pela leitura 
e interpretação de projetos mecânicos 
e operação e programação de uma 
fresadora CNC”. Larissa destaca que 
neste período, recebeu treinamentos 
e consultorias da empresa “Zion So-
lução em CAD/CAM/CNC”, na área de 
programação manual, programação 
CNC em software GibbsCAM e inter-
pretação de projetos.

E foi nesta empresa, na Zion, que 
posteriormente fez um estágio volun-
tário por seis meses. “Foi um período 
de grande crescimento pessoal e 
profissional, sendo responsável pela 
realização de serviços em torno CNC e 
elaboração de cursos para serem ofer-
tados no centro de treinamento da 
empresa”, comenta. Deixou o Brasil, 
em julho de 2018, para realizar o está-
gio de seis meses na área de pesquisa 
em Análise de Falhas, em Berlim, na 
Alemanha.

Para ela, durante o período em 
que trabalhou no setor de ferra-
mentaria e mecânica, ser mulher 
sempre foi um desafio. “Sempre fui 
a única mulher no meu ambiente 
de trabalho e ouvia diversas vezes 
comentários como: você é a única 
mulher que conheço que trabalha 
nessa área, nossa, mas uma mulher 
trabalhando com ferramentaria? 
Você está começando agora, não tem 
conhecimento suficiente para isso”, 
descreve. 

A engenheira salienta que ao mes-
mo tempo em que é um desafio ser 
mulher e se destacar em um mercado 
de trabalho ainda dominado por ho-
mens, é satisfatório ter o seu trabalho 
reconhecido e mostrar que se é capaz 
de fazer igual ou até melhor do que 
aquilo que esperam de você. “Creio 
que nós, mulheres, estamos cada vez 
mais mostrando que não existe “tra-
balho de homem” e que nós podemos, 
sim, realizar as mesmas atividades e 
com excelência”, aborda.

›› Solteira
›› Moro em Belo Horizonte - MG
›› Hobby: ouvir música e assistir filme
›› Sonho: estabelecer profissionalmen-

te na Alemanha 
›› Música: Tempo Perdido - Legião 

Urbana 
›› Função atual: preparando os docu-

mentos para ir para a Alemanha
›› E-mail: larissambd@hotmail.com

MAIS DE TRÊS DÉCADAS 
DEDICADAS À EMBRACO
A Embraco é uma em-
presa global que tem sete 
fábricas, três escritórios 

comerciais e uma unidade global de 
serviços compartilhados. Está presente 
em mais de 80 países e é aqui no Brasil, 
na unidade sediada em Joinville-SC, 
que Maria Kock atua há 32 anos. Foi 
a primeira e única empresa que ela 
trabalhou e onde, atualmente, é técnica 
em ferramentaria, desde 2003.Até os 
20 anos de idade morava com os pais 
em Presidente Getúlio,município do 
interior do estado Catarinense, onde 
estudava e ajudava com os trabalhos 
do sítio. Veio para Joinville justamente 
para começar a trabalhar na Embraco, 
em abril de 1987, como operadora de 
produção. 

Em fevereiro de 1989 passou na 
seleção para treinamento industrial, 
um curso de formação de ferramentei-
ros, mais focado nas necessidades da 
empresa. “Estudei até junho de 1990 e 
fui para a ferramentaria fazer estágio 
na área de usinagem retíficas”, comen-
ta. No ano seguinte passou para o cargo 
de retificador I e, três anos depois, 
retificador II. 

Maria fez vários outros cursos para 
aperfeiçoar em cálculos, conhecimen-
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›› Divorciada
›› Filhos: Tenho uma filha, a Jeniffer
›› Moro em Joinville/SC
›› Sonho: Ver minha filha formada na 

faculdade 
›› Música: sertaneja e gospel. 
›› Hobby: Viajar, assistir um bom filme 

e, principalmente, visitar minha 
família no sítio.

›› Função atual: Técnica em ferramen-
taria

›› Email: mariaakock@gmail.com

HOMENAGEM

tos em materiais e ferramentas de 
corte, mas sempre atuou no setor de 
usinagem retíficas, na ferramentaria. 
“O meu trabalho consiste na usinagem 
de peças de alta precisão, ajustes finos 
de peças para ferramentas de estampo, 
moldes e dispositivos, padrões e todos 
os tipos de peças para a fábrica e manu-
tenção”, descreve.

Atualmente, participa do CCQ (Cír-
culo do Controle da Qualidade) como 
circulista e ajuda a desenvolver projetos 
de melhorias, que são muito importantes 
para a empresa.O CCQ surgiu como for-
ma de estimular e valorizar o potencial 
criativo dos colaboradores para identi-
ficar possíveis falhas e criar soluções sim-
ples, criativas e eficazes, que possibilitem 
um melhor aproveitamento dos recursos 
e a construção de um ambiente de traba-
lho ainda mais seguro e agradável.

Para ela, como toda carreira profis-
sional, “existem algumas dificuldades 

no começo, principalmente na área de 
ferramentaria, onde há vários traba-
lhos complexos. Mas, com o passar 
do tempo, conhecendo o processo e 
adquirindo experiência, as dificuldades 
desaparecem”. A profissional destaca 
que como o mercado de ferramentaria 
é muito competitivo, a qualidade e a 
entrega são essenciais. 

“O meu trabalho na usinagem são 
peças pequenas e leves, ideal para uma 
mulher. Na ferramentaria tem vários 
trabalhos que poderiam ser realizados 
por mulheres, mas são poucas que 
atuam nessa área. No meu turno de 
trabalho só eu que atuo”, comenta. Ela 
disse que sempre fui muito respeitada 
como mulher e, acima de tudo, como 
profissional pelos superiores e colegas 
de trabalho. “Gosto muito do que faço e 
me sinto realizada profissionalmente. 
Tenho muito orgulho de fazer parte da 
Embraco”, finaliza.



32  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  JUL / AGO 2019 

ENTREVISTA

DETERMINAÇÃO, CORAGEM E 
AMOR PELA PROFISSÃO
Regiane Aparecida Mar-
ques, 39 anos, trabalha a 
mais de sete anos como 

operadora e programadora de eletroe-
rosão a fio na Giacomini Ferramenta-
ria, em Ibiporã-PR. Porém, sua história 
profissional iniciou na mais tenra ida-
de, quando tinha apenas 11 anos, em 
um depósito de ferragens em São Paulo, 
realizando serviços de montagem e 
armação de ferragens para construção.

Neste ramo da construção civil, ela 
atuou por nove anos. “Comecei como 
servente e depois me qualifiquei em 
madeiramento para telhados e colo-
cação de piso cerâmico”, relembra. 
No ramo metalúrgico, ingressou aos 
20 anos de idade, na empresa Juntas 
Universal, onde passou pelos cargos 
de auxiliar de produção, operadora de 
prensa, expedista, serigrafista. Ainda, 
por oito anos integrou a equipe da qua-
lidade (Certificação ISO) e, por fim, foi 
montadora de atuadores de turbina.

Em um determinado momento, 
quando não havia mais espaço para seu 
crescimento profissional, decidiu rea-
lizar cursos na área da ferramentaria. 
“Fiz de torneira mecânica, fresadora 
mecânica e processos industriais, no 
Senai de Londrina”, salienta.

Aos 31 anos, ingressou na Giaco-
mini Ferramentaria como auxiliar de 
operador de eletroerosão a fio. “Para 
mim, foi um grande desafio. Dediquei-
-me e a empresa me deu oportunidade 
de aperfeiçoamento. Meu trabalho não 
é só pegar a peça e colocar na máquina, 
envolve um estudo de como a ferra-
menta vai funcionar e o que pode ser 
melhorado durante o processo. É um 
trabalho que exige muito da equipe, 
desde o projeto até o teste”, salienta. 
Ela defende: “é preciso executar todo 
e qualquer trabalho com o máximo 
de dedicação. Não o faça simplesmen-
te porque recebe por isso, lembre-se 
que você está se qualificando para o 
futuro”.

E sobre trabalhar em uma empresa 
onde a maioria das funções é ocupada 
por homens, ela aborda: “infelizmente, 
alguns deles ainda têm uma mente re-

trógrada, acham que a mulher só serve 
para cuidar da casa. Quando surge um 
problema na montagem, não buscam 
fazer um check-up desde o início do 
processo, já vêm com “a menina errou 
aqui”, mas, de contrapartida tem aque-
les pensantes, geralmente dos 30 anos 
para menos, que fazem a vistoria corre-
ta e que sempre elogiam meu trabalho. 
Isso é muito gratificante”, justifica.

Ela aborda que o mercado gera mui-
tas incertezas. “Há muitas empresas no 
ramo da ferramentaria, por isso, muita 
competição e, o pior, sem incentivo fis-
cal fica difícil melhorar o maquinário e 
oferecer preços melhores”, justifica. Re-
giane acrescenta que a produção ainda 
é muito cara nesse ramo: o material, a 
manutenção das máquinas e qualificar 
um colaborador. Para ela, competir com 
o mercado externo fica quase impossí-
vel com a alta carga tributária do país.

›› Casada com Valdir
›› Filho: Renan (17 anos)
›› Moro em Ibiporã (cidade vizinha a 

Londrina/ PR)
›› Sonho: Ver meu filho crescer profis-

sionalmente 
›› Música: Legião Urbana, mas cresci 

ouvindo Rap
›› Hobby: Futebol
›› Função atual: Operadora e Pograma-

dora de eletroerosão a fio
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O Brasil está sendo inserido no circuito mundial dos fabricantes de ferramentais 
através das ações da ABINFER - Associação Brasileira da Indústria de Ferramen-
tais. Algumas das ações contemplam a capacitação técnico/administrativa, o 
desenvolvimento de parcerias internacionais, o aprimoramento das tecnologias de 
fabricação empregadas, além do fortalecimento da visibilidade desta indústria no 
cenário nacional e internacional. 

Desta forma, a ABINFER reúne anualmente as empresas da cadeia de fabricantes 
de ferramentais no Brasil e realizará o 12º Encontro Nacional de Ferramentarias - 
ENAFER 2019. O evento é itinerante e ocorre nos Estados de São Paulo, Rio Grande 
do Sul e Santa Catarina. Este é o maior evento nacional na área de ferramentarias. 
Tem como missão proporcionar um amplo fórum para apresentações e discussões 
críticas sobre a realidade atual e cenários futuros do setor, propondo e articulando 
ações em prol da perpetuação das ferramentarias e seus parceiros. Desta manei-
ra, o ENAFER apresenta-se como um fórum apropriado no qual empresários e 
profissionais técnicos discutem temas em sintonia com as realidades brasileira e 
mundial.

Este evento ocorrerá no período de 30 a 31 de maio de 2019, no SENAI Mário Ama-
to, na cidade de São Bernardo do Campo, SP. 

Estima-se um público de 350 participantes do Brasil e exterior. 

Muito nos honraria sua participação como patrocinador do 12ª ENAFER para for-
talecer ainda mais nossa cadeia produtiva e projetar um Brasil rumo a maturidade 
empresarial no setor ferramenteiro nacional e mundial. 

Contando com sua sempre distinta atenção e colaboração, aguardamos esperanço-
sos sua confirmação.

Atenciosamente,

CONVITE ENAFER 2019

ABINFER - Associação Brasileira da 

Indústria de Ferramentais

www.abinfer.org.br

Comissão organizadora

Christian Dihlmann

Deisy Jaluska Tomelin

Fabiano Caio José

Gelson Oliveira

Henrique Alberto Hehn

Jairo César Topan

Márcio Mário Poffo

Paulo Sérgio Furlan Braga

Pedro Luiz Pereira

Rafayella Amora

Sansão Cadengue da Silva

Colaboradores

Antônio Darci Gaviraghi

Bruna de Aquino

José Alceu Lorandi

José R. N. da Silva (Bigode)

Luis Eduardo Albano

Marco da Rosa

Marieh Manke Gruhl

Pedro Guilherme Oliveira

Wellington Messias Damasceno

Período

30 a 31/05/2019

Local

SENAI Mário Amato

São Bernardo do Campo - SP - Brasil 

Christian Dihlmann 
Presidente 
ABINFER - Associação Brasileira 
da Indústria de Ferramentais
presidente@abinfer.org.br 
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O 12º Encontro Nacional de Ferramen-
tarias - ENAFER 2019 vai proporcionar o 
relacionamento mútuo de aproximada-
mente 350 profissionais do setor indus-
trial e de serviços, onde será debatido o 
contexto atual do mercado e a inovação 
em direção à Indústria 4.0. 

A realização do evento tem como 
objetivo fomentar a discussão, entre os 
empresários e órgão governamentais, 
sobre temas comuns ao setor ferramen-
teiro nacional. O encontro abordará as 
ações para a sustentabilidade do setor 
ferramenteiro nacional e mundial, 
validadas nos encontros anteriores. Desta 
feita serão discutidos temas como: proble-
mas/entraves para a evolução tecnológica 
e gerencial do setor e implicações diretas 
no desenvolvimento da cadeia produtiva; 
formatos de capacitação técnica e admi-
nistrativa; situação atual do programa 
ROTA 2030; adoção do conceito Indústria 
4.0 nas ferramentarias. 

Objetivo geral
Como objetivos gerais têm-se:
•	 Divulgação dos trabalhos realizados 

no País relativos á inovações no setor 
industrial de ferramentarias, tanto de 
cunho tecnológico quanto gerencial;

•	 Discussão das etapas realizadas e vin-
douras do Programa Rota 2030, novo 
ciclo de política automotiva;

•	 Discussão das etapas realizadas e vin-
douras do Programa Pró-Ferramentaria 
para o Estado de São Paulo e Brasil;

•	 Apresentação de modelos de gestão in-
teligente com foco na perpetuação dos 
negócios familiares e profissionais;

•	 Consolidação do Brasil como um im-
portante agente mundial produtor de 
ferramentais e;

1. JUSTIFICATIVA DO EVENTO

2. OBJETIVOS DO EVENTO

•	 Articulação de rede de Pesquisa, 
Desenvolvimento & Inovação que 
envolve a indústria e centros de pes-
quisa mundiais.

Objetivos específicos
Os principais objetivos pontuais são:
•	Articular um ambiente empresarial 
favorável à consolidação e desenvol-
vimento do setor ferramenteiro nacio-
nal e internacional, que implique em 
crescimento e fortalecimento da cadeia 
produtiva de ferramentais (ferramenta-
ria, fornecedores e clientes);
•	Informar e orientar sobre novas tec-
nologias com o propósito de fomentar 
a modernização das empresas do setor 
ferramenteiro nacional e internacional;
•	Sugerir ações de pesquisa, desenvolvi-
mento e inovação com a finalidade de 
permitir a constante evolução do nível 
tecnológico das empresas refletindo em re-
sultados positivos também para os clientes;
•	Sensibilizar o empresário de ferramen-
taria para a importância de planejar e 

construir um plano de negócios com 
metas e procedimentos que oriente a 
empresa na busca da gestão lucrativa 
e saudável e com a perpetuação dos 
negócios; 
•	Apresentar os diversos projetos em 
desenvolvimento no mundo com vistas 
a introduzir o setor nacional no circuito 
mundial de fabricantes de ferramentais 
com base nas melhores práticas;
•	Gerar demanda de ferramentais para o 
setor nacional e internacional por meio 
do contato entre clientes, ferramentarias 
e fornecedores;
•	Fomentar a rede de relacionamento 
para fortalecimento do setor através da 
troca de experiências e da aplicação de 
boas práticas de gestão;
•	Vislumbrar as novas tecnologias e 
metodologias na abordagem educacional 
com vistas a planejar a capacitação de 
profissionais em médio e longo prazo;
•	Entender as melhores práticas na 
gestão dos resíduos fabris visando a 
preservação do meio ambiente;

Reuniões de organização

Estados presentes

Inscritos/Participantes 

Eventos paralelos

Patrocinadores

Apoiadores

Atividades sociais

Equipe envolvida na organização

E-mails disparados

Veículos de divulgação utilizados

3. NÚMEROS DO EVENTO

23

8

531/398

7

50

10

1

21

6.500+

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

(AM, ES, MA, MG, PR, RS, SC, SP) 

(jantar de confraternização + 6 workshops)
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4. PROGRAMAÇÃO DO EVENTO

WORKSHOP TÉCNICO DO ENAFER 2019
30 de maio de 2019 - Local: SENAI Mário Amato – São Bernardo do Campo/SP

SALA (01)

08h00min Seleção de Aços e tratamentos térmicos de ferramentas – Soluções Villares Metals - Carlos Sartori VILLARES

10h00min Os benefícios da simulação na cadeia de desenvolvimento e produção de produtos estampados - Joceli Oliveira e Leandro Cardoso AUTOFORM

13h30min Tecnologias e resultados no setor de injeção automotiva - André Alexandre Barrant e João Ricardo Nascimento POLIMOLD  

15h30min Gêmeos digitais como propulsores da manufatura avançada - Fábio Andreosi PLMX

AUDITÓRIO DA REITORIA (305)

13h30min Plant tour Hexagon - Danilo Lapastini HEXAGON

15h30min Novas tecnologias para aumento da produtividade de moldes de injeção de plásticos - Allan de Medeiros Guimarães CASAFER 

12º ENCONTRO NACIONAL DE FERRAMENTARIAS – ENAFER 2019
31 de maio de 2019 - Local: SENAI Mário Amato – São Bernardo do Campo/SP

09h00min Abertura oficial 

09h35min Conselho de Administração: Ferramental de 
gestão para perenidade da empresa

Christiane Schramm Guisso – CEO 
Schramm & Hofmann Advogados

10h25min Assembleia Geral da ABINFER - Prestação 
de contas da ABINFER 

Christian Dihlmann – Presidente 
ABINFER 
Luis Eduardo Albano – Vice Presidente 
ABINFER

11h10min Programa ROTA 2030 – Ferramentarias 
Brasileiras + Competitivas

Ricardo Magnani Andrade – Instituto de 
Pesquisas 
Tecnológicas – IPT

12h30min Almoço 

13h35min Pró-Ferramentaria: Modelo de Negócios 
Inovador e Profícuo

Paulo Sérgio Furlan Braga – Presidente do 
Conselho 
Automotivo Nacional da ABIMAQ

14h20min A importância da Frente Parlamentar da 
Indústria de Máquinas e Equipamentos na 
defesa dos pleitos do setor

Mauro Pereira - Deputado Federal e 
Secretário Geral da FPMAQ & José Antônio 
Fernandes Martins – VP Marcopolo

15h05min Intervalo para relacionamento CAFErramental

15h35min Preparando uma empresa de sucesso - a 
continuidade através da governança

Bruno Luís Ferrari Salmeron – Diretor 
Schulz Automotive

16h30min A história da ferramentaria no Brasil e 
seus desafios nos próximos anos
Homenagem: Estatueta Herói Ferramen-
teiro

1. José Antônio Zara 
2. Luciano Trindade de Sousa Monteiro 
3. Angel Zafon Almazan

17h00min Encerramento do XII ENAFER 

JANTAR DE CONFRATERNIZAÇÃO DO ENAFER 2019
30 de maio de 2019 - Local: SENAI Mário Amato – São Bernardo do Campo/SP

19h00min Jantar confraternização ABINFER

5. BALANÇO FINANCEIRO

BALANÇO FINANCEIRO
CONTA R$

RECEITAS 150.750,00 

Patrocínios 150.750,00 

DESPESAS (87.694,05)

Infraestrutura (7.645,00)

RH internos (19.654,92)

RH externos (9.981,68)

Logística (0,00)

Alimentação  (13.467,00)

Mídia (12.884,00)

Despesas comerciais (10.620,37)

Material expediente (1.514,03)

Diversos (7.927,05)

Tributos e taxas (0,00)

RESULTADO 63.055,95 
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As informações de Saúde e Segu-
rança do Trabalho - SST (última 
fase de implantação) que deve-

rão ser enviadas ao eSocial, começa-
rão a ser exigidas a partir de julho/2019 
para as empresas do Grupo 1. Para os 
demais grupos, tal obrigação será (se 
não houver alteração futura) a partir 
de: 

Jan/2020 para o Grupo 2;
Julho/2020 para o Grupo 3; e 
Jan/2021 para o Grupo 4.

As informações de SST envolve 
a exposição de cada ambiente da orga-
nização, os riscos de cada atividade, o 
monitoramento dos riscos e da saúde 
do trabalhador, bem como as compro-
vações sobre treinamentos e capacita-
ções para o desenvolvimento de cada 
atividade. 

Considerando que hoje o monito-
ramento (pelos órgãos fiscalizadores) 
no aspecto de Saúde e Segurança 
do Trabalho é feito eventualmente, 
tendo em vista que só ocorre diante 
de uma fiscalização pelo Ministério do 
Trabalho (atual Secretaria Especial de 
Previdência e Trabalho - SEPT), atu-
almente muitas empresas cumprem 
estes requisitos de forma parcial, 
cujas informações sequer são infor-
matizadas. 

As informações sobre SST a serem 
prestadas ao eSocial envolvem direta-

mente, na prática, todo o mapeamento 
estrutural e consolidado dos seguintes 
programas: 

•	 PCMSO - Programa de Controle 
Médico e Saúde Ocupacional;

•	 PGR - Programa de Gerenciamento 
de Riscos;

•	 LTCAT - Laudo Técnico de Condi-
ções Ambientais do Trabalho;

•	 PPRA - Programa de Prevenção de 
Riscos Ambientais;

•	 PCMAT - Programa de Condições 
e Meio Ambiente de Trabalho na 
Indústria da Construção;

•	 CAT - Comunicação de Acidente do 
Trabalho.

Todas estas informações serão 
base para o  Perfil Profissiográfico 
Previdenciário - PPP, que constitui-se 
em um documento histórico-laboral 
do trabalhador que reúne, entre outras 
informações, dados administrativos, 
registros ambientais e resultados de 
monitoração biológica, durante todo o 
período em que este exerceu suas ativi-
dades na respectiva empresa. 

Este pacote de programas e laudos 
serão transmitidos ao eSocial através 
dos seguintes eventos: 

•	 S-1060 – Tabela de Ambiente de 
Trabalho

•	 S-2210 – Comunicação de Acidente 
de Trabalho

•	 S-2220 – Monitoramento da Saúde 
do Trabalhador

•	 S-2240 – Condições Ambientais do 
Trabalho – Fatores de Risco

•	 S-2245 – Treinamentos, Capaci-
tações, Exercícios Simulados e 
Outras Anotações. 

Embora as informações acima 
estejam diretamente relacionadas 
à Saúde e Segurança do Trabalho 
- SST, há dados em outros eventos 
que serão utilizados para compor as 
informações exigidas pelos formulá-
rios substituídos, tais como o Perfil 
Profissiográfico Previdenciário - PPP e 
a Comunicação de Acidente de Traba-
lho - CAT. 

Ressalta-se que o evento S-2221 
– Exame Toxicológico do Motorista 
Profissional não é um evento de Segu-
rança e Saúde no Trabalho. Entretan-
to, apenas para definição do início da 
obrigatoriedade e do faseamento, esse 
evento será tratado em conjunto com 
os eventos de SST. 

Importante lembrar também que 
essa fase do eSocial exige maior inte-
gração com outros departamentos da 
empresa para consolidar as informa-
ções, evitando eventuais divergências 
entre os dados informados e a prática 
operacional adotada.  

Isso se concretiza quando se veri-
fica, por exemplo, que uma empresa 
informa uma situação de fator de 

FRANCISCO J. DOS SANTOS - financeiro@grupoabra.com

NOVOS PRAZOS E INSTRUÇÕES 
SAÚDE E SEGURANÇA DO TRABALHO 

PARA O E-SOCIAL

DICAS DO CONTADOR
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risco (SS-2240), mas deixa de realizar 
o pagamento de adicional de insalu-
bridade ou periculosidade, gerando 
uma autodenúncia, já que a infor-
mação prestada gera a obrigação no 
pagamento do adicional. 

Situações do dia a dia (que muitas 
vezes são esquecidas hoje) como mu-
danças de função, por exemplo, gera 
a obrigação da empresa informar ao 
eSocial, através do evento S-2220 Mo-
nitoramento da Saúde do Trabalha-
dor, o atestado realizado nos termos 
do item 7.4.1, alínea “d” da NR-7. 

Há também informações prestadas 
por outros eventos, por exemplo, que 
estão diretamente ligadas à SST, como 
é o caso do evento S-2230 Afastamen-
to Temporário, seja decorrente de 
doença ou acidente de trabalho. 

A prática e os registros dos trei-
namentos exigidos pelas Normas Re-
gulamentadoras (NRs) também serão 
outras mudanças que as empresas de-
verão se atentar, pois visam compro-
var, efetivamente, que estão adotando 
todas as medidas preventivas de modo 
a minimizar a incidência de acidentes 
de trabalho. 

Portanto, as empresas precisam 
fazer todo um trabalho de análise 
interna, a fim de levantar todas as 
medidas que ainda não são praticadas 
de acordo com as obrigações contidas 
nas NRs, de modo que sejam feitas as 
adequações necessárias para atender 
os requisitos previstos pelos eventos 
do eSocial. 

Mais do que isso, as adequações 
serão base para que as empresas pos-

sam comprovar, em caso de eventual 
acidente ou doença ocupacional, que 
tomou todas as medidas necessárias 
para se evitar tal fato, de modo a 
evitar uma eventual condenação no 
pagamento de danos morais e ma-
teriais, bem como uma condenação 
no pagamento de pensão vitalícia ao 
empregado que tenha sofrido algum 
tipo de dano permanente. 
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GESTÃO

I   nvestir em um fluxo de operações 
mais ágil, eficiente e com custos redu-
zidos é uma prioridade para qualquer 

empresa hoje em dia, independentemen-
te do seu segmento.

A globalização, transformações no 
comportamento do consumidor e, prin-
cipalmente, a tecnologia mudaram com-
pletamente o ritmo do mercado, que está 
cada vez mais competitivo e exigente.

Para sair na frente da concorrência, 
empresas precisam estar muito antena-
das em relação às tendências, ferramen-
tas, dentre outros aspectos que possam 
auxiliar no trabalho de atender às 
demandas e expectativas dos clientes.

Nesse contexto, a logística é conside-
rada um fator extremamente estratégico 
para o sucesso de um negócio. Afinal 
de contas, as práticas e conhecimentos 
desse setor facilitam o fluxo de ações de 
uma empresa — passando por todos os 
seus departamentos, desde a aquisição 
dos materiais até a entrega do produto 
final — com o objetivo de atingir metas 
da instituição.

Sendo assim, apostar em recursos 
tecnológicos para o setor de transporte 
de cargas, de forma que os processos se 
tornem mais eficazes, é um fator crucial 

capaz de agregar um grande diferencial 
para uma instituição.

AS PRINCIPAIS TECNOLOGIAS
As tecnologias modernas auxiliam gesto-
res a ter mais visibilidade e controle do 
fluxo de atividades logísticas, simplificam 
procedimentos que podem ser feitos com 
mais eficiência e agilidade, reduzindo 
custos operacionais.

Conheça as principais tecnologias 
utilizadas hoje na gestão de logística:

1. Sistemas computadorizados de mo-
nitoramento e rastreio
Softwares voltados para o controle e 
rastreamento de cargas simplificam o 
fluxo de entregas e reduzem significati-
vamente os erros de envio e problemas 
com atrasos. Além disso, algumas dessas 
plataformas conseguem gerar notas fis-
cais e outros documentos, evitando que 
a empresa cometa deslizes em relação 
à conformidade fiscal. No fim, todo o 
tempo gasto com a procura e compilação 
de dados é reduzido. 

Um dos aspectos mais relevantes des-
sa tecnologia nas empresas de transporte 
de cargas é a segurança e a possibilidade 
de elevar a qualidade da experiência 

FEDERICO VEGA - CEO DA CARGOX

É essencial otimizar a logística e criar processos 
mais baratos, rápidos e com alta precisão 

do cliente. Isso porque o sistema identi-
ficador permite que mercadorias sejam 
rastreadas em tempo real.

2. Rastreador por radiofrequência
A identificação por radiofrequência (RFID 
– Radio Frequency Identification) é uma 
tecnologia na qual um chip é afixado a 
cada produto, isso permite que o item seja 
encontrado em qualquer local, em tempo 
real, estando ele no estoque ou em um 
caminhão em movimento.

Qualquer tipo de alteração ou mani-
pulação no item pode ser detectado por 
essa tecnologia. Consequentemente, os 
gestores ganham mais visibilidade e con-
trole em relação aos seus estoques.

3. Geolocalização
A geolocalização pode ser usada para 
identificar e rastrear cargas e assim, gerar 
referências precisas sobre os veículos e os 
caminhoneiros. Sistemas bem estrutura-
dos com base na georreferência dispen-
sam o uso do antigo rádio e permitem 
uma avaliação sobre o status e o desem-
penho de cada frete em tempo real.

4. Comunicação com redes sociais
Aplicativos de mensagem otimizam a 
comunicação entre empresa e clientes, bem 
como entre a instituição e seus colabora-
dores — o que é extremamente útil para a 
logística, uma vez que vários funcionários 
realizam atividades externas.

Dessa maneira, a presença digital é 
muito importante para interagir com 

O PAPEL DA TECNOLOGIA EM 
TRANSPORTE DE CARGAS
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clientes, responder dúvidas, reportar 
acidentes que podem alterar as datas de 
entrega, automatizar o status dos envios, 
entre outras informações. Uma comuni-
cação eficaz é um elemento chave para 
uma boa logística.

5. Softwares
No cenário atual, a tecnologia já é grande 
aliada da logística. A integração que as 
ferramentas digitais oferecem representa 
em um significativo ganho de tempo e 
produtividade.

Dessa maneira, colaboradores e 
gestores não precisam mais se preocu-
par e dedicar horas a tarefas manuais e 
podem, assim, cuidar de assuntos mais 
estratégicos..

TENDÊNCIAS PARA O TRANSPORTE 
DE CARGAS
1. Transporte autônomo
Ano passado, profissionais do setor 
observaram abismados as notícias 
sobre um caminhão autônomo em sua 
primeira viagem com fins logísticos e 
sem auxílio de um motorista.

Para alguns, a notícia pode parecer 
um tanto quanto futurista e longe de 
se concretizar, mas a realidade é que 
essa é uma tendência forte em logística, 
chamando atenção para a possibilidade 
do controle total sobre as entregas.

Com sistemas de rastreamento e 
GPS cada vez mais amadurecidos e 
avançados, as empresas conseguem 
receber informações exatas sobre a 
localização de uma carga, facilitando 
assim a estimativa de prazos e garantin-
do a segurança dos itens.

Como consequência, a instituição 
investe em processos mais precisos e 
assim consegue estabelecer um laço de 
confiabilidade e proximidade com o 
cliente.

2. Entregas mais rápidas
Muitas empresas já conseguem realizar 
entregas no mesmo dia da compra ou 
em espaços de tempo muito curtos. 
Contudo, essa tendência promete se 
fortalecer e se tornar determinante na 
hora que o cliente tiver que escolher 
entre você e um concorrente.

Para viabilizar tanta agilidade, a 
organização precisa contar com uma 
ampla e estruturada rede de fornece-

dores e distribuidores, garantindo uma 
maior cobertura de diversas áreas.

3. Manuseio de molde mais eficiente
Há pouco tempo, a carga e descarga era 
um dos momentos mais delicados do 
frete e exigiam total atenção do caminho-
neiro, especialmente em caso de cargas 
mais caras ou que requerem manuseio 
especial.

A boa notícia, é que agora o manuseio 
de moldes é mais eficiente e não exige do 
caminhoneiro autônomo esforços especí-
ficos no assunto.

As pontes rolantes para manuseio 
de moldes é um bom exemplo de como 
o avanço tecnológico em outras áreas, 
como a ferramental, pode interferir 
diretamente no dia a dia de logístico e 
transporte de cargas.

4. Monitoramento por câmera
Além das entregas, algumas empresas 
já utilizam esse aparelho para monito-
rar o trajeto de caminhões por meio de 
câmeras que transmitem imagens em 
tempo real para as transportadoras. O 
objetivo é redobrar a segurança e a vi-
gilância, sobretudo em relação a cargas 
preciosas ou que trafegam em locais de 
alto risco.

De qualquer forma, essa ferramenta 
promove mudanças impactantes para o 
setor logístico. Com o drone, empresas 
poderão expandir sua área de entrega e 
atingir locais até então de difícil acesso 
e com pouca infraestrutura, como zo-
nas rurais afastadas.

TECNOLOGIA COMO FERRAMENTA DE 
NEGÓCIO
1. A experiência do cliente é funda-
mental
Em um mundo onde clientes exigem en-
tregas cada vez mais velozes, a logística 
é um diferencial competitivo, capaz 
de agregar valor aos serviços de uma 
instituição. Esse fator é decisivo para 
satisfazer e fidelizar clientes.

O investimento em tecnologia 
favorece a qualidade dos produtos ou 
serviços oferecidos e permite a inova-
ção e otimização de processos. Como 
resultado, a empresa consegue cultivar 
uma relação com os consumidores de 
maior admiração e confiança, elevando 
a percepção de valor dos clientes.

2. Aposte na melhoria contínua
A qualidade será sempre um diferencial, 
por isso que empresas devem constante-
mente investir na melhoria dos produtos 
e processos. Assim, use softwares para 
receber informações de alta qualidade e 
em tempo real.

Desse jeito, é possível compreender 
com mais precisão o que precisa ser me-
lhorado e que aspectos farão diferença 
no dia a dia dos clientes.

3. Otimize processos
A tecnologia possibilita que diversas 
tarefas sejam automatizadas e realizadas 
em alta performance. Isso contribui para 
garantir o cumprimento de prazos e uma 
entrega ágil e mais eficiente.

4. Ofereça rastreamento
Oferecer softwares e aplicativos de 
rastreamento de carga deixarão seus 
clientes muito satisfeitos. Isso porque eles 
poderão acompanhar detalhadamente o 
passo a passo do que acontece com suas 
cargas. Consequentemente, terão mais 
confiança na empresa, pois sabem que 
o transporte de suas mercadorias está 
sendo realizado com muita segurança.

Para aperfeiçoar qualquer negócio é 
essencial estudar e adotar novas tecnolo-
gias. No mercado de hoje, empresas que 
não fazem tal investimento simplesmen-
te ficarão para trás.

Integrar sistemas modernos no seu 
plano de negócios é a forma ideal de 
elevar a produtividade da empresa 
e, ao mesmo tempo, reduzir custos e 
aumentar a satisfação dos clientes — o 
que contribui diretamente para reten-
ção dos mesmos.

Dessa maneira, apostar em melhorias 
para a gestão de transporte de cargas de 
sua empresa minimiza riscos e exalta o 
nome e a reputação de sua marca no mer-
cado. Com o auxílio da tecnologia, você oti-
miza processos logísticos e cria processos 
mais baratos, rápidos e com alta precisão.

GESTÃO

Federico Vega: 36 anos, CEO e fundador 
da CargoX, é graduado em economia pela 
UADE, com mestrado em mercado finan-
ceiro internacional pela Universidade de 
Southampton. Com sete anos de experiên-
cia na criação de companhias no mercado 

de transportes brasileiros, foi fundador da TransportarOnline, 
empresa Brasileira de tecnologia no setor de transportes. Além 
disso, foi VP Comercial no J.P. Morgan, UK.
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A  Giacomini Indústria e Comércio 
LTDA – Giacomini Ferramen-
taria é uma empresa familiar 

paranaense, sediada em Londrina, fun-
dada em outubro de 1976 por Eugenio e 
José Giacomini, os irmãos mais velhos. 
Depois de oito anos, Donizeti e Josué, 
os irmãos mais novos, ingressaram na 
sociedade da empresa. 

Eugenio começou a trabalhar em 
uma ferramentaria aos 13 anos de 
idade e três anos depois já tinha parte 
de equipamentos e ferramentascom-
prados junto com o seu irmão José.
Com o desejo de terem seu próprio 
negócio, Eugenio se desvinculou da 
empresa onde trabalhava e começou 
a fazer ferramentas e José cedia parte 
do seu salário para juntos erguerem a 
Giacomini Ferramentaria. A primeira 
sede foi em um local pequeno na Ave-
nida Rua Jorge Casoni, em Londrina, 
onde ficaram por dez anos. 

Em 1984, os irmãos mais novos, 
Donizeti e Josué Giacomini ingressa-
ram na sociedade da empresa. Dois 
anos depois, em 1986, mudaram-se 
para uma nova sede, na Avenida Por-
tugal, aumentando suas instalações. 
Em 2011, novamente a necessidade de 
ampliar o espaço para atender mais 
clientes, mudaram a empresa para 
o endereço atual, na Avenida Dez de 

Hoje, segunda geração traz conhecimento para 
somar à experiência

Dezembro, na mesma cidade. Neste 

mesmo ano, Donizeti decidiu deixar 
a sociedade e passou a se dedicar 
apenas a Giacomini Plástico. “Hoje es-
tamos na segunda geração da família 
atuando na empresa, que é adminis-
trada por mim e pelo Josué”, explica 
Eugenio Giacomini, diretor comercial.

No início, a empresa atendia ser-
ralherias e metalúrgicas de peque-
no porte, ao decorrer do tempo foi 
aprimorando os serviços e aumentou 
o mercado de atuação. Atualmente, 
a Giacomini está presente no setor 
metalmecânico, atua na indústria e 

comércio de ferramentas de corte, 

dobra e repuxo, progressivo em molde 
de injeção plástico, com capacidade 
para até cinco toneladas. “Nossos 
clientes são da área automotiva, linha 
de motores elétricos (ferramental 
progressivo Corpac), linha de venti-
ladores, gondolas e demais setores”, 
destaca Eugenio. A principais cidades 
atendidas são Curitiba e São Paulo, 
além de Catanduva/SP emunicípios de 
Santa Catarina e alguns do interior de 
São Paulo. 

Para desenvolver suas atividades, 
a Giacomini possui quatro centros 

DE UM SONHO DE IRMÃOS 
SURGIU A FERRAMENTARIA 

GIACOMINI

MEMÓRIAS

GISÉLLE ARAUJO - gisellefranaraujo@gmail.com

Figura 1: Sede Giacomini
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de usinagem, sendo dois da Marca 
Romi, Mikron da AgieCharmilles e 
uma Sinitron. Também conta comtrês 
eletro erosão a fio, sendo dois Agie-
Charmilles e um Fanuc e com duas 

eletro erosão penetração AgieCharmil-
les e um de furação rápida também 
da Charmilles. Ainda, três prensas 
excêntricas, 40t 85t e 160t partry-outs 
e produção em série, duas retíficas 
planas, quatro fresas ferramentei-
ras, uma furadeira radial, cinco de 
bancada e três tornos. “Utilizamos 
o software para CAD, o Solidworks 
e o CAM Edcam, 2D o Auto Cad e o 
Pitágoras para programação de Eletro 
Erosão a Fio”, comenta Antonio Giaco-
mini Neto, gerente de produção, filho 
de Josué.

Os gestores da Giacomini Fer-
ramentaria destacam três grandes 
pontos que sempre serão a missão 
da empresa: processo, tecnologia e 
pessoas. “Com base nesses pontos 
garantimos mais qualidade no traba-
lho e a satisfação de cliente”, salienta 
Antonio. 

“A maioria dos colaboradores 
está há bastante tempo conosco. São 
profissionais experientes, com grande 
conhecimento e, o melhor, amantes 
da profissão”, aborda Josué, diretor 
industrial da empresa. Ele disse que 
os trabalhos são produtos sob enco-
menda e isso se torna um dos maio-

res desafios para eles, onde sempre 
têm algo novo e desafiador para ser 
realizado. No total, a Giacomini conta 
com 21 colaboradores, sendo três com 
nível superior, 18 com nível técnico. 

“Destes profissionais, 17 
atuam na produção, dois 
na área administrativa e 
dois na engenharia/PCP”, 
acrescenta.

Para Josué, com o pas-
sar dos anos a solidez no 
ferramental de corte tem 
diminuído muito devido 
à substituição do corte a 
laser. “Um dos fatores pri-
mordiais da empresa para 
crescimento comercial 
é a indicação de nossos 
clientes, por ser uma 
prestação de serviço cara, 
qualificada e específica”, 
justifica.

Os gestores acreditam que, como 
na maioria das profissões, antigamen-
te era mais difícil abrirem ferramen-
tarias devido à complexidade de se 
trabalhar, com poucos maquinários, 
com muito trabalho manual e muita 
habilidade. “Poucos se interessavam 
e, por isso,quem trabalhava bem, 
garantia a satisfação dos seus clientes. 
Isso era valorizado e a fidelidade era 
mais garantida”, garante Eugenio.

Hoje em dia, a evolução na área 
mecânica facilitou muito a produtivi-

dade, o produto é entregue mais rápi-
do e com melhor qualidade. “Por isso, 
é necessário um investimento consi-
deravelmente alto e ainda precisamos 
de verdadeiros “ferramenteiros” e não 
apenas montadores”, disse Antonio. 
Conforme ele, a mão de obra é bem 
escassa nesse setor, razão pela qual, 
valorizam os seus colaboradores.  

Sobre tecnologia, acreditam que 
ela veio para ajudar as empresas a 
melhorarem sua produtividade e 
qualidade. Eles reclamaram dos altos 
impostos cobrados para a importação 
de equipamentos. “Se reduzissem os 
valores seria mais fácil adquirir novas 
máquinas e desta forma desenvol-
veríamos não somente as indústrias, 
mas geraríamos mais economia para 
o Brasil. “Temos que combater aquilo 
que desvalorizou o nosso país”, finali-
za Antonio.

Giacomini Ferramentaria
Av. Dez de Dezembro, 7066 – Igapó
86046-140 – Londrina/PR
+55 43 3341-6315
 www.giacomini.ind.br 

MEMÓRIAS

Figura 2: Fábrica antiga

Figura 3: Fábrica nova
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A   simulação numérica já desde 
pelo menos duas décadas é uma 
realidade na análise e desenvol-

vimento de processos de fabricação de 
componentes industriais, sendo hoje 
utilizada em grande escala nos mais 
diferentes setores. Programas comer-
ciais como o Qform para a simulação 
de processos de forjamento, o Mag-
ma para processos de fundição ou o 
Moldflow para processos de injeção 
de plástico estão hoje bem estabele-
cidos como soluções aplicadas para 
avaliar os projeto dos ferramentais 
e os parâmetros de processo a serem 
empregados na produção em suas 
respectivas áreas. Eles permitem a 
identificação antecipada de eventuais 
problemas de fabricação ou quali-
dade das peças a serem produzidas, 
que podem então ser resolvidos antes 
mesmo que se inicie a contrução de 
qualquer ferramenta física. Os ganhos 
de tempo e dinheiro assim obtidos 
podem ser bastante elevados e hoje 
tais ferramentas computacionais são 
consideradas imprescindíveis para a 
indústria de manufatura.

Contudo, uma característica 
comum à grande maioria destes 
sistemas de simulação de processos 

de fabricação, herdada das técnicas 
matemáticas utilizadas para a re-
presentação dos fenômenos físicos 
envolvidos nestes processos, é a 
limitação da avaliação dos resultados 
a uma condição única, selecionada 
pelo operador como representativa 
do processo em análise. Em outras 
palavras, estes sistemas admitem a 
entrada de apenas um conjunto de 
valores fixos para os diversos pa-
râmetros que definem o processo, 
como as propriedades do material, a 
temperatura inicial de operação, as 
forças aplicadas às ferramentas e etc. 
Conhecidas como simulações deter-

minísticas, estas análises fornecem 
resultados que são também únicos, 
mostrando o que aconteceria apenas 
se aquelas mesmas exatas condições 
fossem reproduzidas no mundo real.  

Infelizmente, o mundo real não é 
tão preciso assim. Diversos parâme-
tros que podem ter grande influência 
nos resultados de um processo de 
manufatura, como as propriedades 
do material empregado, as caracte-
rísticas do equipamento utilizado, o 
coeficiente de atrito durante o proces-
so e muitos outros podem ou não ser 
perfeitamente conhecidos de antemão 
ou variar dependendo do lote de ma-

ALÉM DA SIMULAÇÃO: ANÁLISES 
ESTOCÁSTICAS NO DESENVOLVIMENTO 
DE PROCESSOS DE FABRICAÇÃO
LEANDRO GUIMARÃES CARDOSO - leandro.cardoso@autoform.com.br

TECNOLOGIA

Novos conceitos levam a simulação numérica de processos de manufatura, 
especificamente no campo da estampagem de chapas, a um novo patamar 
muito mais representativo da realidade e que permite lidar de forma 
sistemática com as incertezas inerentes ao mundo real. 

Figura 1: Exemlo de diferentes resultados de simulação de estampagem mostrando o estado de estira-
mento da peça final, obtidos com diferentes valores de espessura de chapa e propriedades do material. 
Mesmo estando estes valores sempre dentro das faixas tolerância podem ocorrer rupturas, rugas, desvi-

os dimensionais e outros problemas, dependendo dos valores exatos adotados.
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terial, de seu fornecedor, da linha es-
pecífica de produção empregada e etc. 
E como consequência os resultados 
reais do processo podem divergir em 
maior ou menor grau daquele que foi 
calculado por meio de uma simulação 
determinística, de forma imprevisível 
e muitas vezes a tal ponto que torna a 
produção de peças de qualidade acei-
tável impossível segundo o processo 
conforme concebido. Nestes casos as 
próprias simulações podem se tornar 
contra-producentes, por levarem a 
tomadas de decisão sobre o processo 
que na prática se mostam inadequa-
das, devido às condições de produção 
diferentes das simuladas. 

Para enfrentar este tipo de situação a 
empresa AutoForm desenvolveu para seu 
software de simulação da conformação 
de chapas estampadas um módulo para 
simulação estocástica, chamado Sigma. 
Este módulo utiliza um método que, dife-
rente das análises determinísticas, consi-
dera não apenas um único valor para os 
parâmetros de processo 
mas sim faixas de va-
riação que podem ser 
definidas pelo usuário 
à partir dos valores de 
tolerâncias especifica-
dos pelas normas ou da 
própria experiência do 
setor de produção. Cada 
parâmetro é definido 
como uma variável para 
a análise e o programa 
efetua uma avaliação estatística de seu 
conjunto e define uma determinada quan-
tidade de simulações a serem efetuadas 
automaticamente, utilizando combina-
ções de valores diferentes de forma a per-
mitir varrer todas as faixas de variação 
especificadas para as diversas variáveis. 
Estas simulações automáticas recebem o 
nome de “realizações”, e dependendo da 
quantidade de variáveis especificadas seu 
número pode subir às centenas, algo que 
nenhum usuário teria disponibilidade ou 
tempo para preparar manualmente. 

Dependendo do objetivo da análise 

desejada as variáveis podem ser defi-
nidas como do tipo “Design”, cujos ve-
lores adotados em cada realização são 
distribuídos de forma homogênea no 
intervalo de variação selecionado para 
aquela variável, ou do tipo “Noise”, 
cujos valores se distribuem na forma de 
uma curva normal entre o máximo e o 
mínimo especificados. As variáveis tipo 
“Design” permitem avaliar com preci-
são a influência de cada parâmetro que 
elas representam, sendo utilizadas para 
trabalhos de otimização do processo e 
suporte ao tryout  e à produção. Já as 
variáveis do tipo “Noise” são utilizadas 
para uma avaliação global da confiabi-
lidade do processo, permitindo identifi-
car regiões estáveis e instáveis da peça 
e assim direcionar o desenvolvimento 
de processos mais assertivos e confiá-
veis, capazes de garantir a estampagem 
de peças de qualidade mesmo quando 
os parâmetros de produção variam 
dentro dos limites especificados pelas 
tolerâncias. 

Para agilizar o tempo de processa-
mento o módulo Sigma permite então 
que as diversas realizações sejam calcu-
ladas em paralelo, na mesma máquina 
ou em diversas máquinas diferentes 
disponíveis na rede, todas ao mesmo 
tempo, permitindo assim que os resul-
tados sejam obtidos em um prazo relati-
vamente reduzido dependendo apenas 
da disponibilidade de hardware e de 
uma licença especial do software. Os 
diversos resultados diferentes calcula-
dos são então mapeados de volta sobre 
a malha da simulação nominal inicial, 

TECNOLOGIA

Figura 2: Os dois tipos de variáveis disponíveis para análises no módulo 
Sigma do AutoForm.
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de forma a poderem ser avaliados 
pelo usuário sem que seja necessário 
abrir cada um dos arquivos de cálcu-
lo individuais mas apenas a própria 
simulação nominal. Para a verificação 
das condições de estiramento da chapa 
com quaisquer valores dos parâmetros 
definidos como variáveis dentro de 
suas faixas de variação o usuário não 
precisa executar novas simulações, mas 
apenas usar cursores para selecionar 
cada condição desejada, e os resultados 
para aquela condição são mostrados 
imediatamente na tela.

Uma vez que todos os cálculos 
tenham sido concluídos e mapeados 
os recursos estatísticos avançados 
disponíveis no módulo Sigma permi-
tem ao usuário avaliar a influência e 
os efeitos de cada variável e de suas 
combinações no resultado final do 
processo de estampagem em todas 
as situações cobertas pelas faixas de 

TECNOLOGIA

Figura 3: Resultados com todas as variáveis em seu valor nominal e com os valores modificados através 
do uso de sliders, mostrando as diferenças que podem ser obtidas sem a necessidade de recálculo.

variação definidas para os diversos 
parâmetros. Estas ferramentas estatís-
ticas permitem encontrar rapidamen-
te os pontos da peça mais suscetíveis 
de apresentar problemas devido à 
variação dos parâmetros de material 

e de processo na produção, bem como 
identificar quais destes parâmetros 
são os mais importantes em cada 
caso e verificar os valores mínimos 
ou máximos admissíveis para cada 
parâmetro, de forma a se evitar a pos-
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Figura 4: Bandeiras de identificação das issues. Neste exemplo pode-se perceber diversos tipos de issues, 
seis relativas ao estiramento/ruptura, três relativas ao enrugamento e uma relativa à corrida de chapa. 

As cores indicam o status, verde para OK, amarelo para condição limite e vermelho para falha.

TECNOLOGIA

sibilidade de ocorrência de problemas 
na produção. 

Entre os recursos avançados de 
análise disponíveis merece desta-
que a detecção semi-automática de 
problemas através das chamadas 
issues, que constituem conjuntos de 
especificações de valores aceitáveis 
para os mais diversos critérios de 
aprovação da peça final definidos 
pelo usuário ou selecionados em uma 
lista de padrões pré-definida, e que 
podem incluir entre outros rupturas, 
rugas, desvios dimensionais, corrida 
de chapa e etc. O programa então 
faz uma busca automática em toda a 
chapa e identifica aquelas que violam 
os critérios estabelecidos, identifican-
do estas regiões por “bandeiras” que 
indicam o tipo de problema encontra-
do e seu status em função dos valores 
dos critérios especificados. 

As issues permitem identificar os 
pontos críticos da peça e o status de 
cada um em relação aos critérios ado-
tados, mas outras ferramentas estão 
disponíveis para permitir um estudo 
mais aprofundado das causas dos pro-
blemas eventualmente encontrados e 
suas possíveis soluções. Estes recursos 
são fornecidos pelo software na forma 
de diversos tipos de gráficos, que 
permitem a identificação automática 
dos parâmetros que mais afetam re-
sultados globais e específicos em cada 
região da peça, mostram a correlação 
entre estes parâmetros e as variáveis 
de resultado, indicam a frequência de 
cada resultado e etc. 

As figuras 5,6 e 7 mostram alguns 
exemplos destas ferramentas estatís-
ticas disponíveis no módulo Sigma 
do AutoForm, e explicam os detalhes 
mais importantes de cada uma delas.

Figura 5: Gráficos de influência dos parâmetros 
definidos como variáveis no módulo Sigma 

sobre um dos critérios de avaliação (afinamen-
to), mostrando a importância local de cada 

parâmetro.

Figura 6: Gráficos de correlação local entre um 
critério de avaliação (afinamento) e alguns dos 

parâmetros especificados como variáveis (posição 
inicial do blank em Y e coeficiente de fricção).

Figura 7: Distribuições dos valores locais dos re-
sultados das diversas simulações de uma análise 
do Sigma para um critério de resultado (critério 
de falha máxima), em diferentes pontos da peça. 

As ferramentas mostradas permitem 
aos usuários avaliar detalhes dos efeitos 
de cada parâmetro definido como 
variável nos resultados obtidos com o 
processo de estampagem. Contudo, o 
módulo Sigma possui também recursos 
que combinam estas ferramentas com o 
conceito de issues, permitindo executar 
automaticamente a identificação não 
apenas dos parâmetros mais importan-
tes a influenciar cada uma das issues 
mas também suas faixas de variação 
admisíveis que não violem os critérios 
de avaliação adotados.

Outro recurso também disponível 
no módulo Sigma é a análise dos índices 
de capacidade do processo, Cp e Cpk. 
Utilizando variáveis tipo “noise” para 
definir o processo e as propriedades do 
material, o programa pode realizar uma 
estimativa da frequência dos desvios 
dos resultados da estampagem, forne-
cendo valores para Cp e Cpk em todas 
as regiões da peça bem como a estimati-
va de perda de produção. Estes valores 
de Cp e Cpk são muito importante para 
a verificação da estabilidade dimensio-
nal do processo de fabricação das peças 
estampadas.

Os diversos recursos do módulo 
sigma permitem sua aplicação para 
uma grande variedade de tarefas no 
desenvolvimento dos ferramentais de 
estampagem de chapas. Estas aplica-
ções incluem a melhoria sistemática 
do processo para a redução do tempo 
de desenvolvimento do conceito do 
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ferramental, a avaliação da robustez do 
processo antes de se iniciar o trabalho 
de compensação do springback e supor-
te aos trabalhos de trayout e à linha de 
produção.

As análises estocásticas abrem 
diversos campos novos de aplicação 
para a simulação da manufatura de 
peças estampadas, que vão da otimi-
zação semi-automática do processo 
até o suporte ao tryout e à produção, 
passando pela avaliação antecipada 
da robustez. Tudo isso é possível de 
forma simples e eficiente devido à 
total integração do módulo Sigma na 
interface do AutoForm e às ferramen-
tas específicas disponibilizadas pelo 
programa, tanto para a preparação 
das simulações quanto para a avalia-

Figura 9: Exemplo de melhoria sistemática de um processo com a resolução simultânea e 
automática de problemas de ruptura e enrugamento da chapa utilizando-se dos resultados da 

simulação estocástica e aplicando-se o conceito de issues.

Figura 10: Exemplo de identificação de ruptura no tryout e na  produção devido à variações da 
espessura da chapa e dos parâmetros de processo.

ção dos resultados calculados.   
As capacidades do módulo Sigma 

contribuem de forma substancial para 
aumentar a aplicabilidade e a confia-
bilidade das simulações do processo 
de estampagem. Ele é atualmente em-
pregado produtivamente por diversas 
empresas ao redor do mundo. Os 
resultados da análise de robustez tem 
sido adotados por diversas empresas 
importantes como a Renault e a Volvo 
como critério para a aprovação de 
novos projetos de ferramentas de 
estampo, e cada vez mais empresas 
estão empregando a melhoria siste-
mática do processo para agilizar o 
desenvolvimento de novos projetos, 
com ganhos de tempo que superam os 
50%. Aqui mesmo no Brasil empre-

sas como a Ford, Fiat, Gestamp e JM 
ferramentaria já empregam o Sigma 
em suas rotinas internas de desen-
volvimento de novos produtos e/ou 
ferramentais de estampagem.

TECNOLOGIA

Figura 8: Diagramas de Cp e Cpk para um resul-
tado de retorno elástico. O valor de Cpk indica o 

desvio com relação à dimensão nominal e o de Cp 
informa sobre a estabilidade deste desvio. Em am-
bos os casos é possível verificar qual a proporção 

das peças de produção que estarão com desvio 
acima dos limites especificados. 
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DISTORÇÃO E DEFORMAÇÃO
HAIKAI TÉCNICO 001

FICHA TÉCNICA

A Isoflama produz informações téc-
nicas curtas, sintéticas, e, na medida 
do possível, descritas em uma única 
página, tamanho A4 com o nome de 
“Haikai Técnico”. A Isoflama e a re-
vista Ferramental reproduzirão alguns 
desses Haikais nesta publicação. O 
objetivo é disponibilizar informações 
de interesse técnico, simples, de fácil 
compreensão e “direto ao ponto”, aos 
profissionais do setor metal mecâni-
co. Toda a publicação Haikai Técnico 
Isoflama pode ser vista na página 
eletrônica www.isoflama.com.br. 

“Haikai” é um vocábulo composto 
por duas palavras da língua japone-
sa: “Hai”, significando brincadeira, 
gracejo; e “Kai”, harmonia, realização. 
Haikais são poemas pequenos de mé-
trica e moldes orientais com origem 
no Japão, século XVI, e com represen-
tantes no Brasil como os poetas Paulo 
Leminski, Guilherme de Almeida e 
o jornalista Millôr Fernandes. Para 
“Haikai”, Paulo Franchetti diz: “Haikai 
não é síntese, no sentido de dizer o 
máximo com o mínimo de palavras. É 
antes a arte de, com o mínimo, obter o 
suficiente”. Exemplos: “Viver é super 
difícil / O mais fundo está sempre na 
superfície” -  Paulo Leminski ou “Nos 
dias quotidianos / É que se passam os 
anos“ - Millôr Fernandes.  

DISTORÇÃO E DEFORMAÇÃO

Deformação: Evitável 
Relacionado à geometria de uma peça, 

variação de forma, volume, condição de 
montagem da peça na carga para o for-
no, severidade do resfriamento (água, 
polímero, óleo, pressão de gás), etc. 

Distorção/Alteração dimensional: 
Inevitável 
Relacionado à alteração de volume 
da estrutura cristalina CFC (Cúbico 
de Face Centrado - Austenita) e TCC 
(Tetragonal de Corpo Centrado - 
Martensita). Se depois da têmpera e 
revenimento de um componente em 
aço, a partir de medições, não se cons-
tatar nenhuma alteração dimensional, 
este resultado deve ser tomado como 
definitivo, pois isto é dependente de 
grande número de variáveis como: 

•	 Estado da matéria prima; 
•	 Condições de usinagem;  
•	 Ciclo térmico; estabilidade do pro-

cesso térmico; 
•	 Posicionamento da peça na carga 

(dentro do forno); 
•	 Nível de controle dos parâmetros 

de processo do equipamento. 

Quaisquer dessas variáveis, in-
dividualmente, ou o conjunto delas, 
podem afetar os resultados finais. 
Abaixo, resultados de estudo realiza-
dos no centro de pesquisa do fabrican-
te de aço Uddeholm para a distorção 
de um corpo de prova em aço Orvar 
Superior de dimensões 100 x 100 x 25 
mm considerando a têmpera para três 
condições de resfriamento - ar, óleo 

e gás nitrogênio sob pressão - e para 
a etapa do revenimento (tempering). 
Nesse exemplo, a distorção está pre-
sente nas 3 condições de resfriamento, 
inclusive para a branda que seria 
resfriamento ao ar.

Na construção de um componente, 
molde ou matriz com posterior modi-
ficação das propriedades mecânicas 
pela têmpera e revenimento, deve-se 
sempre prever um sobremetal. A lite-
ratura técnica recomendaria utilizar a 
regra de 0,3% de sobremetal para to-
dos os dimensionais, mas em algumas 
situações (caso de peça esbelta, por 
exemplo) este valor pode ser muito 
acima do sugerido.

Resfria-
mento 

Deformação em % 
Largura Comprimento Espessura 

Óleo -0,08
-0,15

-0,06
-0,16

±0,00
+0,30

Ar -0,02
+0,03

-0,05
-0,02

±0,00
+0,05

Vácuo  
(N2)

+0,01
+0,02

-0,02
-0,04

+0,08
+0,12

Figura 1: Deformação [%] no revenimento 
(Fonte: Uddeholm)
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DISTORÇÃO/DEFORMAÇÃO 
NA NITRETAÇÃO

HAIKAI TÉCNICO 002

É de conhecimento geral na indústria 
metal mecânica que o processo de 
nitretação¹, em razão da execução em 
“temperaturas baixas” - sem transfor-
mação de fases, e por isto denominado 
nitretação ferrítica - não produz de-
formação e/ou alteração dimensional, 
porém isto é um mito. 

Se cuidados prévios não forem 
bem atendidos esses eventos podem 
acontecer.   

Distorção 
Definido como irreversível e usualmen-
te imprevisível mudança de forma de 
um componente devido ao processo 
térmico, ou variação de temperatura, ou 
carga em serviço. “Distorção” na peça 
depois da nitretação geralmente ocorre 
na forma de “expansão volumétrica” 
(na ordem de milésimos de milímetros) 
e isto é decorrente de: 

•	 Falta de controle 
na formação de 
“camada branca²”, 
ou “zona de com-
postos”; 

•	 Espessura exage-
rada da “camada 
branca”; 

•	 Transformação de 
muita austenita³ reti-
da em martensita4. 

Mudança dimensional 
É utilizado para denotar mudança 
na forma e dimensões . Deformação 
na forma da peça, ou distorção, ou am-
bas, pode ocorrer depois do processo 
de nitretação em razão de algumas das 
principais situações descritas a seguir:
  
•	 Temperatura incorreta de proces-

so de nitretação; 
•	 Tempo demasiado longo à tempe-

ratura de nitretação; 
•	 Potencial de nitrogênio inadequa-

do: nitretação a gás/plasma; 
•	 Elevada tensão residual e in-

duzida anterior produzida por 
polimento, retífica e, ou, eletroe-
rosão; 

•	 Alivio de tensão realizado em tem-
peratura inferior à de nitretação;  

•	 Nitretação conduzida em tempe-
ratura superior àquela utilizada 
no revenimento; 

•	 Dimensional da peça: paredes 
finas e profundidade de camada 
nitretada incompatível; 

•	 Montagem da peça no forno: centro 
de massa da peça não em equilíbrio. 

Figura 2: Configuração da camada nitretada na liga ferrosa

1Nitretação: Tratamento termoquímico em que se promove 
o enriquecimento superficial com Nitrogênio (N), objetivan-
do melhorar as propriedades superficiais do molde.
Nitretação gasosa: A nitretação gasosa em alta tempera-
tura consiste no enriquecimento superficial em Nitrogênio 
(N) de aços, por meio de tratamento termoquímico em 
temperaturas elevadas (entre 500 a 600ºC), sob atmosfera 
gasosa rica em N2. Por meio deste tratamento é possível 
obter peças com camadas de elevado teor de nitrogênio 
com aproximadamente 0,5 a 2 mm de espessura e alto nível 
de tensões residuais de compressão, sobre núcleos com 
propriedades mecânicas otimizadas.
²Camada branca: ou também “camada de compostos”, é 
gerada no processo de nitretação de metais ferrosos pela 
formação de fases ricas em Nitrogênio principalmente γ’ e 
ε. A formação destas camadas depende dos parâmetros 
de processamento (temperatura, material e composição da 
atmosfera do tratamento). A camada branca é apenas uma 
parte da camada nitretada, que é composta por camada 
branca e camada de difusão.
3Austenita: fase do aço cúbica de face centrada (CFC), 
com boa resistência mecânica, apreciável tenacidade, 
amagnética e com solubilidade máxima de carbono de 2%. 
4Martensita: fase metaestável que corresponde a uma 
solução sólida supersaturada de carbono em ferro. É uma 
fase extremamente dura.
5Practical Nitdring and Ferritic Nitrocarburizing: ASM 
International, 2003, 256 páginas.  
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HOLDING PATRIMONIAL E ASPECTOS 
TRIBUTÁRIOS DAS RECEITAS DE 

LOCAÇÃO

U   ma Holding Patrimonial nada 
mais é do que uma empresa 
constituída com a finalidade 

específica de administração de bens 
próprios. Nesta modalidade, os sócios 
(pessoas físicas) transferem os seus 
bens imóveis para a pessoa jurídica por 
meio de integralização de capital social, 
de modo que a empresa passará a gerir 
tal patrimônio.

Existem alguns motivos que justi-
ficam a constituição de uma holding 
patrimonial, dentre eles, se destacam as 
vantagens tributárias e maior facilidade 
na sucessão patrimonial. Analisaremos 
ambos os pontos.

No caso de recebimento de aluguéis, 
temos tributações diferenciadas para a 
percepção destes valores por meio da 
pessoa física e de uma pessoa jurídica. 
No caso da pessoa física, caso haja o re-
cebimento de uma renda mensal acima 
de R$ 4.664,68 (quatro mil seiscentos e 
sessenta e quatro reais e sessenta e oito 
centavos), o imposto de renda que irá 
incidir sobre as receitas será na ordem 
de 27,5%.

No caso da pessoa jurídica, observa-
mos que esta não poderá adotar o regi-
me do simples nacional, sendo o regime 
tributário mais adequado o do Lucro 
Presumido. Nesta modalidade de tribu-
tação, há a presunção de que 32% da 
receita advinda dos alugueres represen-
ta lucro. Sobre esta base de cálculo são 

calculados os seguintes tributos: Imposto 
de Renda da Pessoa Jurídica (IRPJ), de 
15% a 25%, e Contribuição Social sobre o 
Lucro Líquido (CSLL), de 9%.

A soma dos dois tributos variará 
entre 7,68% e 10,88% do total de receita 
dos aluguéis, uma vez que poderá 
haver a incidência do adicional de 10% 
do Imposto de Renda quando o lucro 
ultrapassa o montante de R$ 20 mil 
reais mensais.

Ainda, incidirão sobre o total das 
receitas o PIS (0,65%) e a Cofins (3%).

Deste modo, a tributação total sobre 
as receitas dos alugueres variará de 
11,33% a 14,53%. Este percentual, se 
comparado aos 27,5% de tributação 
quando do recebimento das receitas 
pela pessoa física, representa um rele-
vante ganho tributário.

Contudo, deverão ser sopesados os 
valores gastos para a constituição e in-
tegralização dos bens na empresa. Aqui 
destacamos a necessidade de paga-
mento do ITBI para a transferência dos 
imóveis para a pessoa jurídica, que, na 
cidade de Joinville/SC corresponde a 2% 
sobre o seu valor de mercado. Ainda, 
haverão gastos com emolumentos, as-
sessoria jurídica e com a contabilidade.

Vale lembrar que, no caso de haver 
necessidade de venda dos imóveis, a 
tributação efetiva será de 6,73% sobre 
o preço de venda do ativo, ao passo 
que na alienação do imóvel pela pessoa 

física, haverá a incidência de Imposto 
de Renda de 15% a 22% sobre o ganho 
de capital.

Por esta razão, é necessário que as 
vantagens tributárias sejam previa-
mente analisadas e sopesadas, visando 
identificar a viabilidade da operação 
para cada caso específico.

Com relação às vantagens na su-
cessão, destacamos a possibilidade de 
que seja realizada a doação das quotas 
sociais da empresa, ainda em vida, 
com cláusula de reserva de usufruto 
vitalício ao doador, o que permite a 
permanência deste como administrador 
da empresa, dispondo em sua plenitude 
dos bens integralizados.

Adicionalmente, as quotas doadas 
poderão ser gravadas com cláusulas 
de impenhorabilidade, incomunicabi-
lidade, inalienabilidade e reversão, o 
que concede segurança ao doador, na 
medida que o usufruto instituído lhe 
permitirá seguir usufruindo de todo o 
patrimônio, como se seu fosse.

Por fim, destacamos que a constitui-
ção de uma Holding Patrimonial deve 
ser uma operação estruturada por es-
pecialistas que atuam na área, visando 
garantir segurança jurídica e a efetivi-
dade do planejamento realizado.

H E N R I Q U E  G O M E S  A LV E S  -  h e n r i q u e @ s h . a d v. b r

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

Quando vale a pena utilizar de uma pessoa 
jurídica para o recebimento de aluguéis?



54  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  JUL / AGO 2019 



JUL / AGO 2019  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  55



56  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  JUL / AGO 2019 

TECNOLOGIA

A s empresas que dependem das 
operações de usinagem procu-
ram, cada vez mais, oportunida-

des de melhorias em seus processos. A 
importância do aperfeiçoamento nos 
processos se dá para a manutenção da 
empresa no mercado, pois é possível 
aumentar a competitividade da empre-
sa, reduzindo-se o tempo e os custos.

As operações dependem de alguns 
parâmetros que podem ser otimizados, 
porém estes estão limitados à escolha 
correta da ferramenta de desbaste, 
baseando-se em avanços, velocida-
des de corte e profundidade de corte. 
Estes dados geralmente são indicados 
por fornecedores de ferramentas, que 
encontram um valor médio seguro para a 
ferramenta através de pesquisas. (DINIZ, 
COPPINI, VILELLA e RODRIGUES. 1989). 

As ferramentas de otimização têm 
ganhado espaço na área de usinagem, 
já que atualmente existem softwares 
como o MatLab e/ou Minitab em que 
pode-se implementar um modelo de 
otimização do processo, tendo como 
resultado a precisão dos parâmetros.

Atualmente, há muitos métodos de 

PROCESSOS DE 
OTIMIZAÇÃO: MÉTODOS 
APLICADOS À USINAGEM
OTÁVIO RIBEIRO REIS - CRISTOVÃO FELIPE RIBEIRO GARCIA - ADRIANA DIACENCO

otimização e cada um deles apresenta 
vantagens em relação ao problema 
em que são aplicados (Ávila, 2006). A 
escolha do método depende de uma 
série de características do problema 
a ser otimizado, principalmente do 
comportamento da função, denomina-
da função objetivo. A determinação da 
função objetivo é o principal problema 
a ser enfrentado em aplicações de en-
genharia, pois, muitas vezes, é de difícil 
determinação. Para esta escolha, faz-se 
necessário um bom conhecimento das 
ferramentas de otimização. 

É importante ressaltar que não há 
uma técnica considerada ideal para a 
resolução do problema de escolha dos 
melhores parâmetros e a influência 
deles em processos industriais, havendo 
diversas metodologias e cada uma delas 
com aplicações específicas. Atualmente, 
têm se destacado as técnicas de otimi-
zação que podem ser divididas em téc-
nicas clássicas de otimização e técnicas 
heurísticas.

Uma desvantagem das técnicas 
clássicas é que na presença de múltiplos 
locais o resultado tende a ficar preso 

em um deles, prejudicando a análise. 
Para contornar este problema, uma al-
ternativa seria a utilização de métodos 
híbridos, ou seja, utiliza-se uma técnica 
de busca global e faz-se uma busca 
local ao redor da solução encontrada 
melhorando, assim, o desempenho 
do problema. Por isto, muitas vezes é 
vantajoso combinar o planejamento de 
experimentos (DOE) com técnicas de 
otimização.

A técnica de planejamento de 
experimentos é sempre uma técnica 
alternativa na qual existe um grande 
número de variáveis envolvidas no 
processo. Mediante isto, ferramentas 
estatísticas aliadas a técnicas de otimi-
zação de processos industriais têm sido 
bastante aplicadas para se avaliar o 
processo (Domenech, 2004). No artigo 
de Severino et.al (2012) realizou-se um 
estudo e análise do processo tornea-
mento vertical onde verificou-se que a 
taxa de produção aumentou devido à 
otimização dos parâmetros de processo 
(avanço, rotação e geometria da ferra-
menta) que contribuíram para atingir 
menor tempo total de usinagem por 
peça fabricada e maior vida da ferra-
menta de corte.
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Atualmente, há diversos softwares 
responsáveis por análises de fatores 
que influenciam um processo. Aplican-
do desde a área de gestão de produtos 
até os processos de fabricação. Como 
exemplo, pode-se citar o trabalho de 
Verran e Mendes (2006) em que inves-
tigou-se, a partir da metodologia DOE, 
a influência dos parâmetros envolvidos 
na qualidade de uma liga SAE 305.

De acordo com as características 
dos problemas, podem-se classificar 
as ferramentas de otimização em dois 
grandes grupos: programação linear e 
programação não-linear, segundo Ávila 
(2006). O primeiro grupo trata da reso-
lução de problemas que sejam perfei-
tamente representados por um sistema 
de equações lineares. A programação 
não-linear trata de problemas essen-
cialmente não lineares.

Através dos parâmetros de cortes, 
de um modelo matemático e utilizan-
do o software MATLAB e/ou MINITAB 
pretende-se encontrar um valor ótimo 
da velocidade de corte, para usinagem 
com a ferramenta fresa de topo END 
MILL da ISCAR de 20mm de diâmetro 
com três arestas de corte para aço com 
alto teor de carbono, a fim de contri-

buir com a indústria metalúrgica e 
desenvolvimento do Brasil.

De acordo com o exposto acima, 
pretende-se verificar a viabilidade de 
otimizar um processo de usinagem, ou 
seja, analisá-la matematicamente,  com 
o objetivo de aumentar o tempo de vida 
útil da ferramenta de corte. Para tanto, 
se faz necessário encontrar um valor 
ótimo para a função avanço de corte 
que, por sua vez, depende de parâme-
tros que variam para determinados 
intervalos, dependendo da ferramenta, 
tais como a velocidade de corte e o 
avanço por aresta.

CONSIDERAÇÕES GERAIS
Em se tratando de usinagem CNC (Co-
mando Numérico Computadorizado), é 
importante recordar alguns conceitos 
básicos de usinagem: o que é e qual sua 
importância. Os processos de usinagem 
podem ser entendidos como aque-
les que conferem à peça sua forma, 
dimensões e acabamento, através da 
remoção de material sobressalente na 
forma de cavacos. Segundo Ferraresi 
(1977) e Brown (1998), operações de 
usinagem são aquelas que submetem 
ao material bruto uma dimensão, 
acabamento ou forma em que qualquer 
combinação destes itens produzam ca-
vaco. Ainda de acordo com os autores, 
cavaco é todo material retirado da peça 
pela ferramenta que apresenta uma 
superfície irregular. Neste contexto, 
para Wrublak, Pilatti e Pedroso (2008) 
o fresamento é o processo que gera 
uma determinada superfície através da 
remoção progressiva de matéria prima 
de uma peça de trabalho, mediante o mo-
vimento entre o gume de corte de uma 
ferramenta e a peça a ser trabalhada.

Adotando os conceitos propostos 
por Ferraresi (1995), o fresamento 
apresenta dois tipos de movimentos de-
nominados concordantes e discordan-
tes. Segundo o autor, no movimento 
concordante a ferramenta e a peça têm 
o mesmo sentido, em que o corte come-
ça na espessura máxima do cavaco e 

termina no valor zero. Nesse movimen-
to, o atrito entre ferramenta e peça no 
início do corte é considerado pequeno. 
Ainda, em se tratando de movimento 
concordante, Amorim (2003) e Costa 
(2003) explicam que no fresamento 
concordante a força de avanço ocorre 
no mesmo sentido do corte, gerando 
possíveis vibrações e diminuindo possi-
velmente a qualidade do acabamento. 

Segundo Costa (2003), a vida útil da 
ferramenta pode ser afetada por duas 
situações diferentes no movimento 
concordante:

Inicialmente, quando o centro fer-
ramenta está acima da superfície a ser 
usinada. A aresta de corte está sujeita 
à tração, pois o choque entre a peça e a 
ferramenta acontece próximo ao gume 
de corte, podendo causar trincas e que-
bra do gume.

Depois, quando o centro da fer-
ramenta está abaixo da superfície a 
ser usinada e a aresta está sujeita a 
compressão, solicitação essa para qual 
o material foi desenvolvido, portanto, 
melhorando os resultados.

Já no fresamento discordante, a 
peça e a ferramenta possuem movimen-
tos contrários e o corte começa na es-
pessura zero do cavaco aumentando até 
seu valor máximo. A força de corte au-
menta devido o atrito entre ferramenta 
e peça. Ferraresi (1995) salienta neste 
movimento um grande atrito durante o 
corte, levando ao aumento da força de 
corte que compromete o acabamento 
diminuindo a vida útil da ferramenta 
devido à temperatura do corte. 

De acordo com Tolouei-Rad e Bi-
dhendi (1997), as indústrias manufatu-
reiras procuram atingir os parâmetros 
de usinagem com eficiência há quase 
um século. A otimização dos parâme-
tros de corte é de alta importância 
para que uma empresa se mantenha 
competitiva no mercado, pois os custos 
das operações são muito sensíveis e 
importantes para a produção tornar-se 
eficiente e lucrativa. Devido aos elevados 
padrões de qualidade e segurança, é pre-
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dade de corte. Haverá, portanto, limite 
prático na velocidade de corte, em cada 
par ferramenta-peça. As altas tempera-
turas nas ferramentas de cortes não só 
aceleram os mecanismos de desgaste 
termicamente ativados, como também 
reduzem o limite de escoamento delas 
(Machado e Da Silva, 1998). Com a 
presença de elevadas temperaturas de 
cortes e penetração periódica do fluido 
na superfície, a ferramenta de corte po-
derá estar sujeita a contínuos estados 
de expansões e dilatações. Assim, uma 
ferramenta com boa condutividade e 
baixo coeficiente de expansão térmica 
poderá ter os danos térmicos reduzidos 
pela minimização da flutuação da tem-
peratura na aresta de corte (Ezugwu, 
Wange Machado, 1999).

Em um contexto duvidoso referin-
do-se à confiabilidade de um modelo 
de otimização, é possível afirmar que 
os dados são suficientemente similares 
para crer nas conclusões obtidas nas 
análises dos projetos. Para tanto, é ne-
cessário definir a estrutura relacional 
do sistema, o comportamento funcional 
e os fluxos de inter-relacionamento 
(GOLDBARG e LUNA; 2005). A otimi-
zação dos processos pode ser aplicada 
em diversos níveis de atuação, tais 
como projetos, logística, operações e 
por meio de diversos procedimentos de 
aplicação (MOREIRA, 2010). Independe 
do nível e do tipo de aplicação, na busca 
por uma programação matemática três 
são os aspectos fundamentais: a escolha 
das variáveis de decisão/ a criação de uma 
função objetivo / a apresentação do con-
junto de restrições (BRONSON, 1985). 

As variáveis de decisão podem ser 
caracterizadas como independentes 
umas das outras ou podem ser rela-
cionadas por meio de uma ou mais 
restrições (BRONSON, 1985). A função 
objetivo, conforme Bronson (1985), 
é composta por um número finito de 
variáveis na qual se deseja encontrar 
o valor máximo ou mínimo. Já as res-
trições são formadas por um número 

ciso buscar melhorias no processo como 
redução de tempo e custo de usinagem.

 Por isso, a busca pelas metas de 
produtividade, minimizando a utili-
zação de recursos financeiros, é um 
desafio sempre presente no dia a dia 
das organizações. Algumas empresas 
optam por investir no processo High 
Speed Machininig (HSM) ou High Speed 
Cutting (HSC), especialmente as que 
fabricam moldes para injeção, produ-
ção de componentes aeronáuticos e 
automotivos. Esse processo permite a 
obtenção de altos níveis de acabamen-
to, chegando a dispensar operações 
como polimento, bem como ganhos de 
produtividade. Os processos de HSM 
possuem a vantagem de gerar menores 
esforços de corte, melhor capacidade de 
dissipação de calor por meio do cavaco, 
maior precisão, melhor acabamento 
superficial e menores vibrações no pro-
cesso. As desvantagens do processo são 
menor vida útil da ferramenta de corte 
devido ao desgaste, maiores custos 
agregados das máquinas e ferramentas 
e exigência de mão-de-obra especiali-
zada (PAULO, 2008). Com a evolução 
do HSM, esse processo passou a ser 
aplicado em larga escala na indústria 
aeronáutica, ligas de grafite e cobre 
para utilização em máquinas eletroe-
rosão, ligas de titânio à base de níquel, 
magnésio, ferro fundido, latão, políme-
ros e compósitos, além da usinagem de 
moldes para injeção. Normalmente, é 
mais vista no fresamento com fresas 
de diâmetros pequenos e com rotação de 
10000 a 100000 RPM ((RODRIGUES, 2005).

 De acordo com Batista (2004), a 
otimização dos tempos de fabricação 
pode ocorrer através dos tempos im-
produtivos como de setup, de medição, 
tempos de fila e por tempos produtivos 
como por movimentação de ferramen-
ta, troca de ferramenta e tempo de 
corte. No que diz respeito ao tempo de 
corte, a melhora pode ser obtida pelo 
aumento da velocidade de corte, Vc, até 
a capacidade máxima, Vcm, da ferra-
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menta, especificada normalmente pelo 
fabricante. Ainda, segundo o autor, a 
redução de custos pode ser obtida atra-
vés de negociações direta com forne-
cedores de ferramentas. Batista (2004) 
acrescenta que o Intervalo de Máxima 
Eficiência (IME) é definido depois de 
identificadas as velocidades Vc e Vcm, 
o qual constitui importante referen-
cial para a otimização de processos de 
usinagem, considerando os diversos 
cenários produtivos. O IME possibilita 
ao usuário identificar a condição mais 
eficiente/econômica entre as duas velo-
cidades aplicadas no processo. 

Em sua grande maioria, pequenas e 
médias empresas não possuem um de-
partamento contábil próprio, desfavo-
recendo-as, pois estas não conseguem 
obter o cálculo real de seus custos de 
produção, assim como um preço de 
venda ideal, visto que tradicionalmente 
para cálculo de custos de usinagem publi-
cada na literatura, são considerados os 
custos diretos de produção (DINIZ, 2001).

A seleção do material da ferramen-
ta é influenciada por sete parâmetros 
principais: material a ser usinado/ 
processo de usinagem/ condição da 
máquina operatriz/ forma e dimen-
sionamento da ferramenta/ custo do 
material da ferramenta/ condições de 
usinagem e condições da operação 
(DINIZ, MARCONDES e COPPINI, 2008). 
Quanto à ferramenta, a escolha do 
inserto (ferramenta de desbaste) a ser 
utilizado, alguns fatores influenciam 
sua durabilidade como a geometria, sua 
liga, isto é, composição do seu material, 
e seu revestimento (COSTA e SANTOS, 
2006). No instante de desbaste, o atrito 
da ferramenta de corte com a peça 
gera uma grande de calor e para a alta 
temperatura ser controlada utiliza-se 
fluido de corte. Além da refrigeração, o 
fluido previne a corrosão e auxilia na 
remoção de cavaco da região de corte 
(DINIZ, MARCONDES e COPPINI, 2008).

A temperatura da interface cavaco-
-ferramenta é influenciada pela veloci-
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finito de equações e inequações, esta-
belecidas em decorrência das particu-
laridades inerentes a cada problema 
(MOREIRA, 2010).

De acordo com (JUNIOR, 2010), o 
Projeto de Experimentos ou DOE, em 
inglês Design of Experiments, relativa-
mente é um método antigo que entre 
1920 e 1930 foi desenvolvido por Sir 
Ronald A. Fisher, posteriormente sendo 
aperfeiçoado por outros importantes 
pesquisadores como Humter, Box e 
Taguchi, dentre outros. Atualmente, o 
DOE é utilizado em diversos segmentos 
do setor industrial, a fim de pesquisar 
sistematicamente as variáveis de pro-
cessos responsáveis por afetar a quali-
dade de seus produtos. Muitas estraté-
gias foram sugeridas ao longo do tempo 
e as mais conhecidas são os arranjos 

fatoriais completos e fracionados/ a 
metodologia de superfície de resposta e 
os arranjos ortogonais de Taguchi. 

CUSTO DE USINAGEM
Ferraresi (1977), Coelho (1999) e DINIZ 
et al (2001) concordam que três parce-
las são identificadas no cálculo do custo 
de usinagem por peça, sendo elas os 
custos relativos à mão- de-obra, Kus, à 
máquina-ferramenta, Kum, e à ferra-
menta Kuf. O custo de produção por 
peça pode ser calculado por meio da 
Equação (1). Os demais desdobramen-
tos para o cálculo do custo de usinagem 
por peça são detalhados a seguir, de 
acordo com as equações propostas 
pelos autores citados acima. A formata-
ção do artigo deverá ser feita de acordo 
com os tópicos descritos a seguir:

Equação 1

Onde: Kp = custo de produção por 
peça [R$ / Peça]; Kus = custo de mão-
-de-obra envolvidana usinagem [R$ / 
peça]; Kum = custo da máquina-fer-
ramenta [R$ / Peça]; Kuf = custo da(s) 
ferramenta(s) [R$ / Peça].

O custo de mão-de-obra pode ser 
calculado por meio da equação (2).

Equação 2

Onde: tt = tempo total de confecção 
por peça [min]; Sh = salário do opera-
dor + encargos [R$ /hora].

 - 20193 891           

Anos
25
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Para o cálculo do custo da máquina-
-ferramenta utiliza-se o salário máqui-
na, que é obtido por meio da equação (3).

Equação 3

Onde: Sm = salário máquina [R$ / 
hora]; H = número de horas de trabalho 
previstas por ano; Vmi = valor inicial de 
aquisição da máquina-ferramenta [R$]; 
im = idade da máquina-ferramenta 
[anos]; M = vida prevista para a máqui-
na-ferramenta [anos]; j = taxa anual 
de juros; Em = espaço ocupado pela 
máquina-ferramenta [m2]; Km = custo 
de manutenção [R$ /ano]; Ke = custo do 
metro quadrado ocupado pela máqui-
na-ferramenta [R$ / m2 · ano];

Assim, o valor do custo da máqui-
na-ferramenta é calculado por meio da 
equação (4).

Equação 4

Para que um processo de fresamento 
seja satisfatório, Diniz, Marcondes, e 
Coppini (2001) e Costa (2003) relacio-
nam algumas ferramentas e parâme-
tros que devem ser utilizados para 
os processos. São feitas as seguintes 
considerações: 
a.	 Profundidade de usinagem: por este 

parâmetro ter pouca influência no 
desgaste da ferramenta e na rugo-
sidade, e também por se relacionar 
com a quantidade de material re-
movido, do ponto de vista de custos, 
deve-se usar a maior profundidade 
de corte possível, principalmente 
quando a operação realizada é de 
desbaste;

b.	 Avanço: para seleção deste parâme-
tro, deve-se levar em consideração o 
tipo da ferramenta, material da fer-
ramenta, acabamento da superfície 
e potência da máquina. Com o au-
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mento do avanço, consegue-se um 
decréscimo da potência consumida. 
Portanto, mantendo-se a velocidade 
de avanço e a rotação da ferramen-
ta constante, para uma ferramenta 
junto a um número reduzido de 
dentes, o consumo de potência será 
menor. Este parâmetro, por possuir 
íntima ligação com o acabamento, 
merece atenção especial. Assim, em 
operações de acabamento, devem-se 
utilizar valores baixos de avanço, 
especialmente porque neste tipo de 
operação a profundidade de corte é 
baixa e também porque a velocida-
de de corte alta, aliada ao número 
de gumes da ferramenta, tendem a 
tornar o processo pouco produtivo. 
Outra vantagem da utilização de 
um valor elevado de avanço está na 
espessura média do cavaco que se 
torna maior, reduzindo o valor da 
pressão específica de corte e, conse-
quentemente, da potência consumi-
da na operação, desde que a veloci-
dade de avanço seja constante; 

c.	 Velocidade de corte: este parâmetro 
possui maior influência na vida da 
ferramenta. Por determinar a efici-
ência do corte durante o processo, 
na etapa de acabamento, devem ser 
usadas altas velocidades de corte. 
Aliadas ao correto valor de avanço, 
irão proporcionar o corte eficiente 
do material compondo, portanto, 
valores satisfatórios de acaba-
mento. Na etapa de desbaste, esse 
parâmetro deve ser mais baixo do 
que durante o acabamento, pois 
isto aumenta a vida da ferramen-
ta, sem prejudicar a produtividade 
do processo. Ademais, evita que a 
potência consumida tenha valores 
altos demais, pois a potência é 
uma grandeza diretamente ligada 
à velocidade de corte, devido à 
baixa influência deste parâmetro 
no valor da pressão específica 
de corte. Estas considerações são 

verdadeiras, se a profundidade de 
corte e o avanço permanecerem 
constantes.

SISTEMAS CAD/CAM
Em busca da otimização dos tempos de 
produção, o sistema CAD/CAM  auxilia 
na melhora da qualidade da manufatu-
ra de peças com superfícies complexas, 
em menor tempo de usinagem, minimi-
zando custos de produção e aumentan-
do a produtividade. Segundo Wrublak, 
Pilatti e Pedroso (2008), este inicia a 
partir da geração de um modelo tridi-
mensional em um sistema CAD, de onde 
são retiradas as coordenadas. Estas, 
por sua vez, são transferidas por um 
sistema CAM que com base no modelo 
tridimensional calcula a trajetória da 
ferramenta. Tais dados são, posterior-
mente, transformados em linguagem 
de máquinas de comando numérico. De 
acordo com Schützer e Helleno (2005), 
o sistema CAD representa com seguran-
ça todas configurações e características 
da peça real, como as dimensões que o 
sistema CAM utilizará para transformar 
em coordenadas. Esses sólidos são gera-
dos desde modelos geométricos simples 
até complexos modelos, manipulados a 
fim de obter a peça final desejada.

Na etapa do sistema CAM, Cavalheiro 
(1998), explica que a transferência do 
sistema CAD para o sistema CAM baseia-
-se numa malha de pequenos triângulos 
gerados sobre a superfície da geometria 
real com valores restritos de tolerân-
cia e quanto menor essa tolerância de 
triangulação, melhor será a descrição 
da geometria. O sistema CAM baseia-se 
numa aproximação imposta por um 
limite máximo e mínimo de tolerância ao 
modelo geométrico e, então, determina 
a trajetória da ferramenta que melhor se 
adapta à faixa, conforme ilustra a Figura 
1, mostrando a faixa de tolerância deter-
minada pelos limites máximos e míni-
mos onde a ferramenta tem liberdade de 
se movimentar. (OLIVEIRA, A. C., 2002).
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Neste contexto nota-se que Schüt-
zer e Helleno (2005) e Oliveira (2002), 
demonstram que estes softwares atuam 
na conversão dos dados, transformando 
as informações em linguagem que a 
máquina entenda. Ainda segundo os au-
tores, este tipo de linguagem baseia-se 
na interpolação linear (G01) e circular 
(G02/03) que transmite para a máquina 
a posição em que a ferramenta deve 
passar para usinar as superfícies. 

Na figura 2, Oliveira (2002) demons-
tra os três métodos de interpolação 
encontrados no CAM.

Interpolação linear: trata-se de uma 
curva traçada com pequenos segmentos 
de reta onde, na linguagem da máquina, 
utiliza-se somente a função G01. Porém, 
neste método a peça final necessita de 
considerável tolerância dimensional, 
caracterizando-se pelo acabamento super-
ficial de baixa qualidade e prejudicando o 
total desempenho da velocidade de avan-
ço devido ao elevado número de informa-
ções que a máquina precisa processar.

Interpolação linear/circular: pro-
cesso que associa a interpolação linear 
à circular, utilizando no programa as 
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Figura 1: Aproximação do Sistema CAM

Figura 2: Interpolações da trajetória da ferramenta

funções G01, G02 e G03. 
Este método caracteriza-se 
por ter menor número de 
informação para a máqui-
na processar. Produz bom 
acabamento superficial 
por representar melhor a 
geometria real.

Interpolação Spline: 
utiliza modelos matemá-
ticos para representar 

a trajetória da ferramenta, e neste 
modelo, cada ponto da superfície pode 
ser modificado individualmente. Nesta 
linguagem, não haverá comandos como 
G01 e G03, pois haverá uma nova co-
dificação de dados que representará a 
trajetória da ferramenta.

TÉCNICAS DE OTIMIZAÇÃO
Segundo Montgomery e Runger (2003), 
pode-se dizer que otimizar consiste em 
formular uma técnica matemática para 
avaliar a resposta, ou seja, a variável de 
saída, que é influenciada por diversas 
variáveis de entrada do sistema, isto é, 

as variáveis independentes.
A relação entre a resposta  e as vari-

áveis independentes x1, x2, ...,  xn, pode 
ser expressa conforme uma função de 
várias variáveis apresentada na Eq.(5):

y = f(x1, x2, ...., xn)		  Equação 5

Nesse sentido, as variáveis da 
função da equação podem estar ou não 
sujeitas a restrições, sendo elas de igual-
dade ou desigualdade.

As técnicas de otimização se divi-
dem em técnicas clássicas e heurísti-
cas. A diferença entre as duas é que a 

primeira faz uso do cálculo, visto em 
ensino superior, como ferramenta e a 
segunda utiliza formulações matemá-
ticas baseadas em comportamentos 
observados na natureza. 

IMPLEMENTAÇÃO DA FUNÇÃO AVANÇO DE 
CORTE NO MATLAB®
Duas variáveis influenciam significa-
tivamente no processo de usinagem: 
a velocidade de corte e o avanço por 
aresta. Isto ocorre por estarem entre 
um intervalo de valores fornecidos em 
tabelas pelos fabricantes das peças, em 
que o desempenho do produto final de-
pende da escolha correta destes valores.

Com o objetivo de verificar os nú-
meros mínimos e máximos da veloci-
dade de corte e do avanço, fornecidos 
pelos fabricantes, foi realizada uma 
análise matemática de suas fórmulas. 
Para tanto, foi considerada a expressão 
do avanço expressa por: 

                       Equação 6

onde:
Fz é o avanço por aresta de corte; [mm/
revolução]
z é o número de arestas de corte.
                    

                   	 Equação 7

Vc é a velocidade de corte;
d é o diâmetro da peça.

ANÁLISE E RESULTADOS
A função avanço de corte serviu à 
ferramenta escolhida arbitrariamente 
para se avaliar os valores fornecidos 
pelo fabricante. A peça é um inserto 
APKT de código 5602362, utilizada no 
suporte conhecido como ferramenta 
End Mil. Seus dados foram inseridos e  
implementados em ambiente de pro-
gramação MatLab®. Esta função está 
sujeita às seguintes restrições: A ex-
pressão (6) consiste em uma função de 
duas variáveis, uma vez que os outros 
termos da fórmula são valores constan-
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tes. Frente a isto, pode-se tratá-la como 
um problema de otimização multiobje-
tivo sujeita a restrições.

		  Equação 8

Estas restrições são colocadas 
matricialmente no MatLab®(ANEXO 1). 
Frente a isto, é possível plotar o gráfico 
da região viável do problema.

Nota-se que a função avanço de cor-
te é uma função simples, na qual sua 
região viável não apresenta a presença 
de muitos mínimos e máximos locais, 
ficando restrita a valores mínimo e má-
ximo localizados nos vértices da região. 
Além do gráfico, é possível também 
comprovar esta afirmação encontran-
do-se o mínimo da função através do 
MatLab®, por meio de uma função de-
nominada fmincon, já com o algoritmo 
de programação pronto, necessitando 
apenas de que se adapte o problema 
para utilizar a fmincon.

Para a utilização da função fmin-
con, deve-se criar um arquivo com a 
função objetivo e outro para as restri-

ções (ANEXO 1).
Com a implementação da função 

fmincon aplicado ao problema deste 
trabalho, pode-se verificar que os valo-
res fornecidos pelos fabricantes da peça 
são realmente confiáveis.

Baseando-se nos resultados, os 
valores otimizados foram aplicados 
no software Edgecam para simular o 
processo de manufatura, a fim de veri-
ficar o comportamento dos parâmetros 
otimizados. 

CONCLUSÕES
De acordo com os resulta-
dos, pode se concluir que os 
valores mínimos e máximos 
fornecidos pelos fabricantes 
das ferramentas são real-
mente confiáveis, conforme 
comprovado via utilização do 
software Edgecam. No mesmo 
nota-se que a RPM influencia 
no processo de acabamento e 
vida útil da ferramenta, sem 

que o tempo seja afetado. 
O avanço e a profundidade de corte 

são influenciados no tempo de usina-
gem e na vida útil da ferramenta. 

O objetivo da combinação correta 
dos parâmetros de corte resulta na vida 
útil da ferramenta e no tempo de pro-
cessos, consequentemente, os custos do 
desempenho final são otimizados.  
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V ocê já saiu de uma negociação 
com a sensação que alguém se 
deu bem por sua causa, ou se 

convence que não adianta negociar 
porque “eles” dirão NÃO independente 
da condição oferecida?

A pedido dos leitores fiz uma 
seleção de 7 técnicas do livro VENDA 
SUSTENTÁVEL no capítulo que trata so-
bre as TÉCNICAS 2W1H PARA NEUTRA-
LIZAR NEGOCIAÇÕES MAQUIAVÉLICAS 
num total de 57 técnicas, pois por incrí-
vel que pareça ainda tem empresas que 
literalmente destroem seus fornecedo-
res desde a primeira visita.

Saiba aqui como evitar essas arma-
dilhas, e comece a vender não somente 
para quem te trata bem, mas para em-
presas que desejam fazer uma aliança 
cliente/fornecedor sadia de fato.

O QUÊ (WHAT), POR QUE (WHY) E 
COMO (HOW)
Cada ser humano vivencia e percebe as 
experiências de forma única. Emoções, 
valores, crenças, maturidade, cada um 
destes elementos influencia e determi-
na a maneira como cada um enxerga e 
explica a sua experiência.

Nas páginas seguintes irei compar-
tilhar com vocês a experiência que vivi 
durante muitos anos como profissional 
à frente de equipes de vendas, atuando 
como vendedor de varejo, vendedor de 

serviços, engenheiro de vendas, con-
sultor técnico, consultor em estratégias 
de negociação, mentor de projetos, 
empresário, investidor, escritor e como 
conferencista dos temas abordados.

Como citamos, cada um percebe e 
descreve a experiência de forma indivi-
dual, à luz da sua razão. Assim também 
entendemos que existem aplicações 
diferenciadas, que cada técnica aqui 
apresentada pode e deve ser adequada a 
realidade de cada cultura organizacional.

Nosso desejo é ampliar sua com-
preensão, fornecendo-lhe estrutura de 
atuação para que torne tal consciência 
uma ação real no seu dia--a-dia corpo-
rativo, e tenha consciência de que al-
guns temas são “tabus” e preferem não 
ser abordados na maioria dos livros, 
mas que eles existem e são reais.

As Técnicas de Negociação 2W1H 
para Negociações Corporativas nasce-
ram a partir de mais de 630 objeções 
mapeadas diretas e indiretamente, 
comportamentos analisados e diag-
nosticados nos segmentos de varejo, 
indústria e serviços. Apresento no con-
teúdo sem censura, de forma realista 
e desmitifico ainda os “tabus” que a 
maioria dos livros e muitos dos autores 
de “negócio” nunca citam por medo 
de exposição ou por desconhecerem 
mesmo muitas dessas realidades. Apre-
sento ainda como se conduzir da forma 
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mais equilibrada nas interações com 
compradores maquiavélicos, em que 
momento dizer sim, em que momento 
ficar neutro e em que momentos dizer 
não a uma negociação.

São quase sessenta termos essen-
ciais usados no dia a dia mundial e 
você poderá ler e aplicar de forma 
imediata cada um deles conforme a sua 
conveniência. Cada técnica possui uma 
palavra chave que a define (What), um 
motivo pelo qual a técnica está sendo 
abordada (Why) e como os compra-
dores irão utilizar esta técnica para 
obter ganhos e vantagens absolutas na 
negociação (How).

O quê (What) será utilizado para 
realizar a busca de forma rápida sobre 
determinado tema, uma forma de 
resumo sobre o assunto que está sendo 
abordado.

Por que (Why) descreve a razão 
pela técnica estar presente no livro.
Menciona algum comportamento, ha-
bilidade ou valor que deve ser obser-
vado em tempo integral nos ambientes 
corporativos.

E como (How) é a forma que a 
maioria dos compradores corporativos 
e suas equipes de apoio se comportarão 
nos ambientes de negócios. Levando 
em conta comportamentos desejados, 
comportamentos de destruição emocio-
nal direta, comportamento de manipu-

COMO SUPERAR 7 ARMADILHAS 
COMUNS DA NEGOCIAÇÃO
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lação direta e indireta, comportamen-
tos de negociação focando sempre os 
resultados positivos para si próprios.

OBJEÇÃO 47 - O QUÊ (WHAT)? PROMESSA

POR QUE (WHY)?
Comentei sutilmente durante todo o 
livro que os compradores profissionais 
adquirem muito mais que produtos 
e serviços, compram também tempo, 
promessas e reputação. Muitas em-
presas têm boa parte de seus ganhos 
conquistados com “mentiras” e promes-
sas fantasiosas que alguns “curiosos” em 
vendas fazem e acabam denegrindo toda 
a classe de vendedores profissionais.

Com o crescimento global do merca-
do surgem problemas como infraestru-
tura, por exemplo, e muitas empresas 
adoram comprar de fornecedores com 
este perfil para aumentarem os lucros 
passivos. Vou dar um exemplo: 

Uma empresa faz uma venda 
espetacular de tubos de aço, que serão 
usados numa usina de cana, está tudo 
certo, o cliente acredita que receberá 
os tubos no prazo e nada dos tubos 
chegarem. Por falta de comunicação 
ninguém da sua empresa fica sabendo 
da situação até que o jurídico da usina 
compradora liga para notificá-lo (a) do 
pagamento da multa acordada em con-
trato, e nesta situação muitos diretores 
comerciais perguntam:

Que multa é essa? É meu amigo, é 
aquela que você não leu e agora custará 
muito caro não somente na questão 
financeira, mas também na reputação e 
desconforto para a equipe.

Minhas últimas dicas aqui são:

a.	 Tenham em todos os processos de 
sua empresa um profissional ou 
uma equipe jurídica dando suporte 
nos instrumentos legais;

b.	 Solicite de 24 a 48 horas de prazo 
para dar como firmado em con-
trato um novo pedido para a sua 
empresa, pois assim poderá ver a 
possibilidade e a qualidade com as 
quais fará a da entrega, as equipes 
responsáveis pela logística e os 
detalhes mínimos, como fabricação, 
transporte, e no caso de algumas 

empresas, deslocamento de equipes 
especializadas para a montagem, 
estocagem ou treinamento do que 
foi comprado;

Na dúvida em qualquer trâmite 
legal, solicite prazo para dar resposta 
em relação a fechamentos de novos 
contratos, e na dúvida diga NÃO. Pois 
um não aplicado com responsabilidade 
poderá garantir muitos SIM’S, além de 
longevidade, lucro, qualidade, reputa-
ção e sustentabilidade para você e sua 
carreira. 

COMO (HOW)?
Tenha um excelente departamento 
jurídico e observe a organização da 
empresa fornecedora através de seus 
representantes, pois isso será sempre útil.

Esta regra se aplica também aos 
profissionais envolvidos diretamente 
nas compras. Pois comprar e vender 
envolve técnicas de vendas, técnicas de 
compras, influência direta e influência 
indireta, às vezes ganhamos e às vezes 
perdemos, às vezes somos fortes e as ve-
zes somos fracos e é ai que entra o nosso 
time jurídico para fazer a diferença.

OBJEÇÃO 45 - O QUÊ (WHAT)? REPUTAÇÃO

POR QUE (WHY)?
Como sabemos, valor e reputação são 
duas “moedas” sociais que caminham 
juntas. E mesmo sendo justos e perfei-
tos em nossos atos, sabemos que não 
seremos aceitos por todos, esta é uma 
realidade histórica que se reflete bem 
no provérbio milenar: “ é impossível 
agradar a gregos e troianos”.

Ainda assim, acredito que sempre 
valerá fazer o que é certo, pois nada 
melhor que estarmos em paz com a 
nossa consciência.

As mídias sociais estão aí com infini-
tas oportunidades para fazer amigos, 
carreira e dinheiro. Sendo assim, deixo 
algumas perguntas que influenciarão 
diretamente a sua carreira.

Responda com sinceridade absoluta 
as 10 perguntas abaixo e tenho certeza 
de que terá condição de potencializar 
sua vida, fazer novos amigos, ganhar 
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muito dinheiro e fazer uma magnífica 
carreira em um curto espaço de tempo.

1.	 Você sabe conceitualmente o que 
são mídias sociais e como elas 
podem elevar ou destruir a sua 
carreira?

2.	 Você sabe quais são as redes sociais 
que podem alavancar a sua imagem, 
reputação e seus lucros no negócio 
que atua?

3.	 O que aparece no Google quando 
você escreve o seu nome na linha de 
busca?

4.	 Nas mídias sociais que participa 
como a sua imagem é vista, percebi-
da,comprada e compartilhada?

5.	 Se um cliente seu acessar seu perfil 
em uma mídia social e ver o que 
você faz através de fotos no seu 
cotidiano, sua imagem é fortaleci-
da positivamente ou poderá haver 
algum ruído de comunicação?

6.	 Como você vê a sua própria imagem 
nas mídias sociais?

7.	 Você se contrataria pelo que você 
mostra nas capacidades de comu-
nicação e influência mostrada nas 
fotos de suas mídias sociais?

8.	 O que é MEMORÁVEL sobre você 
nas mídias sociais?

9.	 Qual é a primeira palavra que lhe 
vem em mente quando avalia sua 
marca pessoal e reputação, segundo 
o que aparece nas mídias sociais?

10.	Você faria negócios com você mes-
mo (a)?

Espero que tenha gostado do que 
viu! Afinal, VALOR não é algo que você 
fornece depois da venda... Valor é per-
cebido de imediato e estará sempre em 
primeiro plano!

Espero que tenha percebido que nas 
mídias sociais você possui milhares de 
pessoas que te apreciam, que podem 
alavancar seu crescimento, que podem 
lhe vender 24 horas por dia, desde que 
você represente e adicione valor na 
vida delas. Saiba que seus clientes são 
resultados diretos dessas indicações.

Tenha consciência de que seus re-
sultados pessoais, profissionais e finan-
ceiros estão diretamente representados 
e fortalecidos nesses vínculos e alianças 
sociais. Faça sempre o seu melhor e 

comemore os resultados em formato 
de harmonia, riqueza, prosperidade, 
oportunidades, lucratividade, contratos 
e equilíbrio constante.

COMO (HOW)?
Utilize as redes sociais para descobrir 
vícios, crenças, valores, preconceitos, 
perversões, ruídos de comunicação e 
velocidade de raciocínio dos profissio-
nais de vendas que atende a sua conta.

Saiba com quem faz negócios e inte-
gra à a sua marca, bem como ao que ela 
representa. Há muitos séculos já diz o 
sábio provérbio: “Diga-me com quem tu 
andas que lhe direi quem és”.

Muitos vendedores ainda têm a 
ilusão de que vivem vidas paralelas à 
vida profissional... Lembrem-se: tudo 
que vocês fazem na vida pessoal reper-
cute e reflete diretamente na sua vida 
profissional e viceversa, de modo que 
este reflexo influencia também seus 
resultados financeiros e nas bases que 
estruturam a sua felicidade.

Em alguns países do mundo, ainda 
há pouca liberdade de expressão e os 
países que tem domínio comercial são 
na sua maioria de cultura ocidentais. 
Países da Europa, os Estados Unidos da 
América, os países da América Latina e 
em particular o Brasil amam usar redes 
sociais para se comunicar, conhecer pes-
soas, fazer negócios e gerar network.

E estão certos, pois nestas redes 
há um potencial ilimitado de oportu-
nidades em todos os sentidos. Como 
sugestão, mantenha todos os seus 
fornecedores em seu perfil. A resul-
tante é que você conseguirá facilmen-
te descobrir vícios, crenças, valores, 
ruídos de comunicação, preconceitos, 
perversões, problemas pessoais e 
profissionais, problemas e limites 
de comunicação e principalmente a 
capacidade, velocidade do raciocínio 
e influência do profissional de vendas 
que se propõe a ser fornecedores e 
você poderá em tempo integral usar 
essas informações a seu favor, sempre 
com ética. Vocês não poderão cobrar 
de seus interlocutores que assumam 
posturas diferentes, afinal cada um 
sabe sobre si, mas poderão por exem-
plo, dizer:

- Eu vi que você esteve num chur-

rasco com meu concorrente neste final 
de semana, se eu perceber que os pre-
ços dele se tornaram mais baixos que os 
meus por conta desta amizade próxima, 
vou exigir descontos extras, ok?

Observe principalmente tudo que se 
relaciona a sondagem de pontos fracos, 
de sensibilidade interpessoal, integri-
dade, ética e honestidade nesta busca, 
pois perdas técnicas de certa forma são 
mais fáceis de reverter. Já quando se 
fala de imagem pessoal e profissional 
uma vez destruída, raramente consegue 
se reverter.

“Diga-me com quem tu andas que 
lhe direi quem és” é uma máxima para 
não se esquecer, além de jamais abrir 
mão do lema, seja qual for intimidade 
que tivermos com o vendedores: Você 
pode fazer melhor que isso.

OBJEÇÃO 22 - O QUÊ (WHAT)? 
SUSTENTABILIDADE

POR QUE (WHY)?
Primeiramente veja se é do seu interes-
se vender para esse perfil de empresa, 
que normalmente são redes de super-
mercados ou grandes distribuidoras, 
ambientes onde as suas margens de 
lucro serão cada vez menores, e com 
certeza os compradores em questão 
levarão ao pé da letra à máxima:

“Para que eu ganhe, você não 
precisa perder... A não ser que você 
esteja despreparado! ”. O mercado 
mundial vem crescendo e o mercado 
brasileiro principalmente está evo-
luindo para um consumo saudável e 
sustentável.

Veja a possibilidade de criar marcas 
próprias, distribuir em cidades com no 
máximo 30 mil habitantes onde a ren-
tabilidade, lucratividade e sustentabili-
dade sejam altas. Se você fornece para 
este padrão de empresa acima citado é 
porque tem plenas condições de evoluir 
para boas práticas de marketing e 
valorização de sua marca, poderá criar 
novos canais de distribuição próprios, 
ou com alianças mais justas, onde 
poderá lucrar a partir de uma logística 
mais exata e da valorização de clientes 
que gostam de usar o que você vende, o 
tratam bem e principalmente pagam o 
justo por isso.
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COMO (HOW)?
Lembre-se que o “desconto” tem outros 
nomes como bonificação, cortesias, 
brindes, patrocínios, verbas, inserção 
no tabloide, diferença de ICMS, crédito 
no ICMS, IPI, troca, indenização de 
encalhe, promoção lançamento, cadas-
tramento de item, enxoval, reinaugura-
ção, aniversário, ajuda para catálogos, 
eventos, todos são bem vindos...

Fortaleça a marca de seus forne-
cedores no ponto de venda, ou na 
visão do consumidor final. Hoje são os 
varejistas e clientes finais que decidem 
estratégias e demandas de mercado. 
Nesta técnica em particular, tenhamos 
em mente que fornecedores vêm e vão 
a toda hora... Também é sumariamente 
saudável promover nas empresas a tro-
ca de posição de compras para quebrar 
a afinidade e o excesso de amizade que 
alguns vendedores pensam ter criado, 
pois na sua falta de profissionalismo 
não percebem que os compradores es-

tão assumindo posturas cada vez mais 
profissionais, que no fundo é o que 
acontece e realmente importa, tenha-
mos amizade ou não.

Os negócios mudam e evoluem com, 
sem ou apesar de nossa participação.

OBJEÇÃO 19 - O QUÊ (WHAT)? EVIDÊNCIAS

POR QUE (WHY)?
Em feiras e congressos os profissionais 
de compras muito “sabiamente” bebem 
com seus fornecedores e muitas vezes 
até frequentam ambientes pouco orto-
doxos para fazer negócios. Aqui moram 
vários riscos:

1.	 Hoje tudo é digital, uma única foto 
pode arruinar para sempre a car-
reira dos executivos envolvidos no 
processo e também a empresa que é 
representada por eles;

2.	 É provado cientificamente que a 
bebida alcóolica tira o raciocínio 

gradualmente e traz uma falsa eufo-
ria na maioria dos seres humanos; 
As feiras e eventos são ambientes 
no qual devemos ter conduta impe-
cável, pois estaremos diretamente 
expostos a milhares de possíveis 
futuros clientes, patrões, possíveis 
sócios, portanto é essencial, inteli-
gente e sadio manter-se profissio-
nais e polidos a qualquer custo.

COMO (HOW)?
Lembre-se de obter o máximo de 
informações sobre a personalidade e as 
necessidades dos vendedores que lhe 
visitam diariamente, descubra o ponto 
fraco deles e ataque de forma voraz.

Conheça ao máximo a personalida-
de dos vendedores que os atenderão. É 
importante saber como se comportam 
sob pressão, num evento social, após 
ter ingerido bebida alcoólica, na sala 
de espera com a recepcionista, nos 
congressos e feiras etc. Aprenda tudo 
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sobre seus hábitos, vicios e costumes e 
use a seu favor quando for chegado o 
momento para obter maiores lucros.

OBJEÇÃO 08 - O QUÊ (WHAT)? 
SUBORDINADO 

POR QUE (WHY)?
Primeiramente saiba que essa situação 
será cada vez mais comum, sobretudo 
em compras de serviços e compras 
industriais, onde sempre haverão pelo 
menos 3 decisores diretos ou indiretos 
que assinarão a solicitação de compra. 
Assim se torna fundamental saber 
quem são, porque compram de você 
e não de seus concorrentes. Infeliz-
mente esta situação se agrava mais 
ainda pela falta de gestores eficientes 
e gerentes de compras nas empresas. 
Em empresas que crescem com muita 
rapidez os profissionais de compras 
com quem você irá negociar pedirão 
20% de desconto para negociar o que 
vocês vendem... 

Com base em que? Que métrica 
está sendo praticada aqui? 

E aqui deixo duas questões: 
Você tem certeza do que está ne-

gociando? Você sabe de fato quem é o 
DAN na negociação?

COMO (HOW)?
Subordine-se sempre a alguém e e 
considere que os profissionais de 
vendas também sempre tem um su-
pervisor capaz de liberar um plus nos 
descontos.

Todos compradores profissionais 
usam da inteligência na hora da nego-
ciação e jamais dizem que eles são os 
decisores da compra, mais conhecido 
como DAN. Para relembrar a sigla em 
questão, ela quer dizer que os execu-
tivos têm:

Dinheiro para assumir as compras 
que fizer;

Autoridade e autonomia em toda e 
qualquer decisão que tomar em relação 
a compra efetuada;

Necessidade real e latente dos pro-
dutos e serviços que o vendedor vende.

Nesta técnica em si é mais inteli-
gente para compras de maior volume 
ou valor agregado ter de 3 a 7 pessoas 
na sala de compras para conversar 
com os profissionais de vendas. Desta 
forma eles ficarão confusos sobre quem 
é o decisor e em caso de quebra de 
contrato ou cancelamento do contrato 
no meio do processo de vendas em 
andamento, fica mais fácil para o DAN 
retomar negociações sem maiores 
ressentimentos e pedir desculpas sem 
maiores transtornos. Além de evitar 
danos jurídicos graves.

OBJEÇÃO 05 - O QUÊ (WHAT)? GORDURA
Todos profissionais de compras sempre 
acreditam que os profissionais de 
vendas têm uma “gordurinha” para ne-
gociar, seja qual for o tempo que dure a 
relação comercial com as suas empre-
sas. Cabe ainda citar a importância 
de uma estratégia de preparação. Em 
minha carreira presenciei inúmeras 
situações onde o comprador “amigão” 
foi trocado de área ou mesmo demitido. 
O vendedor aparece sem o mínimo de 
preparo e acaba saindo arrasado pela 
nova abordagem que recebeu do profis-
sional atual que substituiu o “amigão”.

A margem de negociação sempre 
vai variar individualmente. Cabe aqui 
comentar que as margens de negocia-
ção na venda de serviços e nas vendas 
industriais sempre serão infinitamen-
te menores que as margens de ne-
gociação no varejo. Estejam prontos 
para contra argumentar e negociar.

COMO (HOW)? 
Nunca aceite jamais a primeira oferta, 
deixe os profissionais de vendas 
implorarem, isto dá margem a maior 
barganha para os compradores.

Todos profissionais de compras 
deverão ter de 5 a 8 estratégias de fe-
chamento para utilizar dentro de suas 
necessidades. Alguns exemplos:

1. Compra a granel
2. Compra fracionada
3. Compra conjunta
4. Compra experimental

5. Compra de commodities
6. Compra de produtos especiais
7. Compra de produtos sazonais
8. Primeira compra
9. Compra a vista
10. Compra a prazo
E assim por diante...

Os vendedores em sua maioria são 
despreparados em relação ao motivo 
real de compra das empresas clien-
tes, portanto se tornam “vítimas” dos 
profissionais compradores Trabalham 
apenas focados em tabelas de preço 
e nunca em valor agregado; na força 
da marca que representam e não na 
realidade de mercado; na sua própria 
ambição de ganhar, ganhar e ganhar, 
mesmo que sua empresa e suas equi-
pes tenham prejuízos devastadores.

Então lembre-se: Jamais aceite a 
primeira oferta, principalmente quan-
do o os profissionais de vendas que-
rem vender a “qualquer custo” para 
entrar e se estabelecer no mercado.

OBJEÇÃO 01 - O QUÊ (WHAT)? FOCO E 
PONTUALIDADE

POR QUE (WHY)?
Pontualidade deverá ser sempre a pri-
meira impressão que os profissionais 
de vendas podem deixar para seus 
clientes, pois eles associam a pontua-
lidade da visita com aquela que será 
empregada quando a sua empresa 
entregar o produto ou serviço.

A regra estratégica é chegar no míni-
mo 15 minutos adiantados em seu cliente 
e adote os seguintes procedimentos:
•	 Cumprimente com todo o zelo e 

cortesia desde o porteiro aos pre-
sentes na sala de espera;

•	 Dirija-se com o máximo respeito à 
recepcionista, se identifique e soli-
cite com muito tato para avisar ao 
cliente que já está em seu ambien-
te e no horário combinado;

•	 Dirija-se ao toalete, escove dentes, 
use se possível um enxaguante 
bucal e veja todos os demais deta-
lhes para causar uma magnífica 
impressão, sempre!
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Paulo César Silveira - Conferencista com mais de 2500 palestras em seus 21 anos de carreira, nas áreas corportamental, liderança, vendas consultivas, negociação, vendas 
técnicas e comunicação com base em influência. Foi contratado por mais de 200 empresas das 500 melhores empresas eleitas pela Revista Exame. Professor convidado da 
FGV/SP, FIA FEA/USP, UDESC e UFRGS. Consultor, empreendedor e articulista com mais de 900 artigos editados. Autor de 26 livros, destacando-se os best-sellers: A LÓGICA DA 
VENDA, ATITUDE – A Virtude dos Vencedores e o VENDA SUSTENTÁVEL – A Lógica da NEGOCIAÇÃO lidos por mais de 4,8 milhões de leitores. Está revolucionando o mercado com 
novas formas de pensar e treinar equipes comerciais, com formatos disruptivos e inovadores, trazendo resultados nunca antes alcançados! Sua experiência e conhecimento são 
amplamente compartilhados em livros e artigos. Esses não só fizeram sucesso entre os mercados corporativos, como também despontaram em vendas para o público geral, 
tornando alguns dos seus títulos como os mais aplicáveis e vendidos do segmento. Sendo ainda Mentor e líder do Projeto Liderança Made in Brazil.

*** Se houve um atraso de sua par-
te, primeiramente veja se é uma situa-
ção isolada ou se acontece sempre. Se 
é uma causa justificável comunique 
o motivo do atraso à recepcionista e 
solicite que repasse ao profissional 
comprador. Pode ser que ele o atenda 
ou não. Lembre-se da regra de ouro: 
nunca minta no sobre o motivo do 
atraso, pois poderá ser a última vez.

Muito provavelmente você termi-
nará esperando algum tempo a mais, 
em represália ao seu atraso . Evite a 
qualquer custo perder o equilíbrio e 
resista a tentação de fazer comentá-
rios grosseiros.

Costumo até hoje enquanto espero, 
buscar revistas de negócios que são 
deixadas nas salas de espera. Sempre 
possuem ótimas referências de temas 
e indicações de negócios.

Minha última dica neste tema: 
Dê foco e tenha tempo para planejar 
tudo que fizer! Pois falta de tempo 
é desculpa daqueles que perdem 
e tomam o tempo alheio por falta 
de método de trabalho inteligente, 
desorganização e falta de percepção 
de valor em seu trabalho, e também 
no trabalho alheio. Repasse toda a sua 
argumentação escrita, imagine ótimos 
negócios e esteja preparado para dar 
o seu melhor.

COMO (HOW)?
Aproveite a falta de pontualidade dos 
vendedores amadores e tire vanta-
gens emocionais e financeiras – Não 
deixe a falta de organização destruir 

suas metas e seu planejamento.
Se o profissional de vendas está 

atrasado, já demonstra no mínimo 
despreparo, falta de conhecimento, 
falta de etiqueta social ou desorgani-
zação;

1.	 Se for a primeira vez que o vende-
dor foi atendê-lo, multiplique no 
mínimo por 4 o tempo que ele o 
atrasou e o deixe esperando na re-
cepção como estratégia punitiva”.

2.	 Se você estiver precisando do pro-
duto ou serviço a ponto de não ter 
como recusar, deixe-o esperando 
por pelo menos 1h e 20 minutos e 
solicite à recepcionista que ofereça 
bastante café a ele, porque o café 
é um estimulante natural e caso 
ele já esteja ansioso ou mesmo 
nervoso, facilitará a negociação a 
seu favor.

3.	 Caso você não esteja precisando 
do produto ou serviço de imediato 
deixe-o esperando por pelo menos 
1h e 20 minutos como padrão pelo 
seu atraso, solicite à recepcionista 
que o dispense educadamente e 
marque uma nova visita apenas na 
outra semana.

4.	 Jamais se esqueça de usar o senti-
mento de raiva dos profissionais 
de vendas a seu favor, pois no 
mercado mundial tem uma regra 
implícita que diz: “o cliente tem 
sempre razão”. na hora de marcar 
a nova visita solicite um tempo 
para atender o vendedor. 
Por exemplo, de 20 a 30 minutos... 

E jamais deixe que ele utilize todo 
este tempo, coloque pressão, exija 
documentação e saiba em detalhes 
mínimos o que deseja lucrar para a 
sua empresa.

5.	 Se os vendedores trabalham com 
commodities, use sempre menos 
tempo que o necessário e depois 
faça interação social no restan-
te do tempo. Se os profissionais 
tiverem perfil técnico, use o tempo 
necessário para fazer a compra e 
dispense-o.

Tenho certeza que através desse 
artigo que você continue sendo uma 
pessoa que viva em equilíbrio e abun-
dância porque é visto como alguém 
que gera lucro tanto para as pessoas, 
como para a sociedade!

Lembre-se ainda que RESULTADOS 
POSITIVOS decorrem do aproveita-
mento das oportunidades e não da 
solução de problemas! Solução de pro-
blemas no máximo só restaura a nor-
malidade, e no ambiente que trabalha-
mos, “ser normal” é morrer um pouco 
a cada dia que nasce um novo concor-
rente ou uma mudança de tecnologia 
DISRUPTIVA... Oportunidades signifi-
cam explorar novos caminhos, crescer 
com sustentabilidade e ser visto como 
uma pessoa de ATITUDE e GERADORA 
DE LUCRO para um mercado que exige 
cada vez mais PERFORMANCE.

Tenham um excelente dia hoje é 
sempre, pois o mercado é do tama-
nho da sua capacidade, influência e 
imaginação.

GENTE & GESTÃO
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SKA REVENDEDORA HP
HP MIRA CRESCENTE MERCADO BRASI-
LEIRO DE IMPRESSÃO 3D
Companhia aumenta liderança e 
ritmo no setor com entrega das pri-
meiras impressoras 3D industriais do 
Brasil, apresenta nova revendedora 
SKA e negócio de manufatura local 
com a FLEX

Com base em sua liderança no 
setor de impressão 3D, a HP Inc. 
anuncia disponibilização comercial de 
seu portfólio de soluções de impressão 
3D HP Jet Fusion e a expansão de seu 
negócio de impressão 3D e manufatu-
ra digital no maior mercado industrial 
da América Latina – o Brasil.

Conhecido como o motor econô-
mico da América Latina, o mercado 
manufatureiro do Brasil cresceu qua-
se 4% ao ano e deve continuar essa 
trajetória ascendente nos próximos 
anos, ao passo que a necessidade por 
manufatura digital sob demanda e 
produtos impressos em 3D continua 
aumentando. A mais nova revende-
dora HP, SKA, apresentou durante a 
Expomafe, de 6 a 11 de maio em São 
Paulo, suas inovações para a indústria 
4.0, incluindo uma variedade de com-
ponentes impressos em impressoras 
3D HP Jet Fusion.

ENFOQUE

A HP e a SKA trabalharam juntas 
na implementação e instalação de 
sistemas de impressão 3D da HP no 
amplo e sustentável ambiente de ma-
nufatura da Flex Ltda, localizado em 
Sorocaba. Com a instalação de impres-
soras 3D HP Jet Fusion, a Flex agora 
pode oferecer manufatura aditiva sob 
demanda a clientes locais, resultando 
na aceleração do design e da produção 
e na melhoria da eficiência em todo o 
ciclo de manufatura.

0800 510 2900
ska@ska.com.br

SANDVIK
SANDVIK LANÇA FRESA FEITA POR 
MANUFATURA ADITIVA
A Sandvik Coromant acaba de lan-
çar a fresa CoroMill 390 Lightweight. 
Um detalhe importante é que a nova 
ferramenta tem o corpo produzido 
através de manufatura aditiva. O peso 
total mais leve da ferramenta ajuda 
a reduzir as vibrações e a melhorar a 
segurança durante a usinagem com lon-
gos balanços. Isso, por consequência, 
também aumenta a produtividade.

A manufatura aditiva oferece uma 
maneira superior de produzir estrutu-
ras complexas com alta precisão e sem 
junções. O uso do processo permite 

criar peças mais leves, mais resistentes 
e mais flexíveis que nunca. Em relação 
ao corpo das ferramentas, a manufatu-
ra aditiva possibilita a geração de perfis 
e características que não eram possíveis 
pelo processo de usinagem. Além disso, 
quase todos os materiais podem ser 
impressos em 3D como, neste caso, uma 
liga de titânio.

“Ao desenvolver nossa nova fresa 
CoroMill 390 Lightweight, o material foi 
estrategicamente removido para criar 
o desenho ideal da fresa e minimizar a 
massa”, explica Thomas Wikgren, Ma-
nager Product Application Management 
da Sandvik Coromant. “Esse processo 
é chamado de otimização topológica 
e faz com que a fresa seja mais com-
pacta e significativamente mais leve 
que a versão convencional, ajudando 
a indústria a impulsionar a produti-
vidade das operações de fresamento 
com longos balanços. Além disso, uma 
distância mais curta entre o mecanismo 
antivibratório no adaptador e a aresta 
de corte melhora o desempenho e a 
segurança do processo.”

A segurança do processo é primor-
dial em diversas aplicações de usina-
gem, assim como durante o fresamen-
to com longos balanços, que é uma 
necessidade comum em peças usadas 
pelo setor aeroespacial e petróleo e 
gás. Nestes casos, a geração de carac-
terísticas como cavidades profundas, 
por exemplo, pode ser comprometida 
devido à vibração, causando a lentidão 
da produção, redução da vida útil da 
ferramenta e acabamento superficial 
insatisfatório. “A nova CoroMill 390 
Lightweight é a solução”, diz o gerente, 
frisando que a sua combinação com os 
adaptadores de fresamento Silent Tools, 

SEMPRE LIGADO
Fique por dentro das novidades tecnológicas 

do mundo da ferramentaria
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reduz a vibração, ajuda a aumentar a 
produtividade e a segurança do proces-
so em aplicações difíceis que envolvam 
longos balanços. Além disso, o conceito 
inerente da CoroMill 390 permite a ação 
de corte leve para um desempenho de 
corte suave.

Segundo a fabricante, a CoroMill 
390 Lightweight pode realizar o facea-
mento de longo alcance, fresamento la-
teral e de cantos a 90 graus profundos, 
fresamento de cavidades e fresamento 
de canais. A ferramenta está disponível 
nos diâmetros de 40 mm (acoplamento 
tipo árvore 16) e 50 mm (acoplamento 
tipo árvore 22). Três ou quatro pasti-
lhas (tamanho 11) podem ser especifi-
cados para se adequar à aplicação. O 
passo diferencial e a refrigeração inter-
na são fornecidas para todas as fresas.

(11) 4680-3536
comercial.coromant@sandvik.com

TUNGALOY 
BALLROUGHNOSE TUNGALOY: CONFIA-
BILIDADE NA USINAGEM DE PERFIS
Em geral, o fresamento de perfil é 
uma operação onde as fresas traba-
lham em alta velocidade de corte, 
atuando na sua trajetória em superfi-
cies 2D ou 3D, visando aproximar ao 
máximo a medida final da peça.

Para atender a estes requisitos, a 

nova linha de fresas de topo com pon-
ta esférica BallRoughNose, da Tungaloy, 
foi projetada para fornecer a máxima 
confiabilidade da ferramenta durante os 
processos de desbaste e semiacabamento.

O design da fixação tipo rabo de 
andorinha impede o movimento do 
inserto durante operações severas. O 
movimento é restringido pelo sistema 
de travamento do inserto, projeto 
exclusivo da fabricante, assegurando 
a precisão da fixação, o que aumenta 
a confiabilidade da fresa durante os 
processos de mergulho ou perfilamen-
to em 3D, enquanto a aresta de corte 
helicoidal do inserto ajuda a reduzir 
as forças de corte pesadas, promoven-
do uma ação de corte suave.

Já o desenho híbrido do inserto - 
também exclusivo - permite que um 
lado seja usado para o corte central e 
o outro lado para o corte periférico. 
Isso elimina a necessidade de comprar 
dois tipos diferentes de insertos, redu-
zindo o investimento em ferramentas, 
os custos de estoque e simplificando o 
gerenciamento.

A interface do assento do inserto 
foi projetada para garantir que o mes-
mo só se encaixe no posicionamento 
correto ao sentido de corte. Os corpos 
das ferramentas contam com canais 
de refrigeração para o escoamento 
efetivo dos cavacos, evitando o recor-
te durante a complexa usinagem de 
perfil das peças de moldes e matrizes.

As hastes das ferramentas estão 
disponíveis para diâmetros de 16 mm; 
20 mm e 25 mm incluindo hastes cilín-
dricas de comprimento padrão, longas 
e tipo modular roscada.

(19) 3826-2757
vendas@tungaloybrasil.com.br

SCHUNK 
O iTENDO, DE EXPANSÃO HIDRÁULICA, 
É O PRIMEIRO NO MUNDO A 
SUPERVISIONAR REAL TIME
A SCHUNK Intec Brasil, subsidiária 
brasileira da SCHUNK GmbH & Co. KG, 
empresa familiar multinacional alemã, 
líder competente em sistemas de garras 
e tecnologias de fixação traz para o 
mercado brasileiro o iTENDO, primeiro 
porta-ferramenta de expansão hidráuli-
ca inteligente do mundo, que monitora 
o processo de usinagem direto na ferra-
menta e permite o controle em tempo 
real dos parâmetros de corte.

Vibrações, marcas de trepidação, 
falha de ferramenta são assuntos que 
têm tirado o sono de muitos opera-
dores de máquinas, mas o iTendo, 
projetado pela SCHUNK, com o apoio 
da Universidade de Tecnologia de 
Viena e a startup TOOL IT GmbH, 
resolverá estes problemas.  “O iTENDO 
é um marco na tecnologia de porta-fer-
ramentas”, enfatiza o diretor-executivo 
da SCHUNK, Henrik A. Schunk.

O porta-ferramentas utiliza o 
potencial total de monitoramento de 
processo integrado diretamente onde 
o chip é formado. A SCHUNK chama 
esta estratégia de “mais próxima da 
peça”, na qual a inteligência é integrada 

ENFOQUE
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ENFOQUE

ao primeiro elemento sem desgaste 
do equipamento da máquina que está 
mais próximo da peça a ser trabalhada.

“Pela primeira vez, nós combinamos 
as propriedades mecânicas excepcio-
nais do nosso principal produto TENDO 
com as possibilidades do processo de 
monitoramento digital”, disse o diretor 
de conselho do Instituto de Tecnologia 
de Manufatura (IFT), da Universidade 
de Tecnologia de Viena e fundador da 
TOOL IT, Friedrich Bleicher.

A ferramenta inteligente é ofereci-
da na primeira etapa em combinação 
com o porta-ferramentas de expansão 
hidráulica SCHUNK TENDO, de 2019, 
permitindo a documentação completa 
da estabilidade do processo, monitora-
mento do valor limite de depreciação, 
detecção de quebra de ferramenta e 
controle em tempo real da velocidade 
de rotação e taxa de alimentação.

 “A tecnologia de sistemas incor-
porados combina o mais alto grau 
de transparência do processo com o 
potencial de controle autônomo sem 
que os usuários tenham que privar-se 
da qualidade e desempenho comprova-
dos do porta-ferramenta de precisão”, 
explica Bleicher.

(11) 4468-6888
schunk.com

SECO TOOLS 
JETSTREAM: PORTA-FERRAMENTAS 
COM REFRIGERAÇÃO DIRECIONADA
Segundo a Seco Tools, componentes e 
conectores de ferramentas de refrigera-
ção interna que interferem na abertura 
de ranhuras, corte e outras operações 
de torneamento viram coisa do passado 
com as novas adições às ferramentas JETI 
(Jetstream Integrated) recém-lançadas.

Expansões para a gama de MDT (tor-

neamento multidirecional), X4 (abertura 
de ranhuras e cortes) e porta-ferramen-
tas 150.10 (corte) oferecem recursos 
internos de refrigeração sem interferên-
cia e a opção de ligar e desligar o canal 
de fluxo da parte inferior conforme a 
aplicação exigir.

MDT quadrado, X4 e porta-ferra-
mentas 150.10 estão disponíveis em 
tamanhos de 20 mm x 20 mm e 25 mm 
x 25 mm. Os suportes MDT aceitam 
pastilhas em 2, 3, 4, 5, 6 e 8 mm. Os 
suportes 105.10 aceitam lâminas de 15 
tamanhos.

O Jetstream Tooling oferece esta-
bilidade operacional, confiabilidade 
e melhor acabamento da superfície, 
bem como flexibilidade de aplicação e 
a conveniência produtiva do forneci-
mento de líquido de refrigeração sem 
mangueiras externas, encaixes e peças 
de reposição que podem reduzir a pro-
dutividade e aumentar os custos.

Para usinagem otimizada, controle 
de cavacos e confiabilidade de proces-
so, o Jetstream Tooling aponta o líquido 
de refrigeração de alta pressão direta-
mente na zona de corte por meio de ca-
nais internos no porta-ferramentas. Ao 
contrário de outros porta-ferramentas, 
o Jetstream Tooling Duo fornece canais 
de resfriamento superiores e inferiores 
com a capacidade de ligar e desligar 
o canal de fluxo inferior, conforme 
necessário. Com conexões de refrigera-
ção na lateral e na parte de trás desses 
suportes, eles também funcionam em 
máquinas com suprimentos de líquido 
de refrigeração convencionais.

(15) 2101-8600
secoadm@secotools.com

EMBRAPII
ROBÔ SNAKE PROMETE REVOLUCIONAR 
A VISTORIA DE SOLDAS A LASER
Para aumentar a produtividade e ser mais 
competitiva, a indústria automotiva tem 
investido em automação dos processos 
de montagem. Uma das soluções 
apresentadas é o Robô Snake, tecnologia 
que vai otimizar o sistema de inspeção 
de solda tornando-a mais eficaz, precisa 

e econômica à empresa. O robô será uma 
das atrações no estande da EMBRAPII 
(Empresa Brasileira de Pesquisa e Inovação 
Industrial) no 8º Congresso de Inovação da 
Indústria (congressodeinovacao.com.br), 
que aconteceu nos dias 10 e 11 de junho, 
em São Paulo.

O robô, desenvolvido pela Unidade 
EMBRAPII ISI Laser e a montadora 
General Motors, vem para atender a 
uma demanda global: a identificação de 
falhas na solda durante a fabricação de 
componentes. Ainda hoje, na maioria 
das fábricas pelo mundo, a vistoria das 
peças dos carros é feita manualmente.

“Desenvolvimento tecnológico em 
manufatura 4.0 são essenciais para 
aumentar a competitividade e produtivi-
dade da indústria nacional. Projetos de 
inovação das empresas em parcerias com 
Unidades EMBRAPII são caminhos para o 
sucesso do setor produtivo. As Unidades 
estão preparadas para construir soluções 
inovadoras às demandas empresarias e 
a EMBRAPII para financiar os projetos”, 
destaca o diretor de Planejamento e Ges-
tão da EMBRAPII, José Luís Gordon.

Entenda a tecnologia
Semelhante a uma cobra ao se movi-
mentar, o Snake é um robô manipulador 
bastante flexível, característica que lhe 
permite alcançar locais de difícil acesso 
e com obstáculos físicos no caminho. A 
mobilidade ocorre pela dinâmica de seus 
eixos modulares. Na primeira fase, o robô 
foi projetado, dimensionado e construído 
com três eixos e comprimento de 70 cm. 
Na segunda fase, finalizada em maio, o 
manipulador foi alterado para uma confi-
guração de seis eixos e alcance de 270 cm. 

O robô foi idealizado com uma 
concepção de modularidade, podendo 
possuir mais ou menos eixos a depender 
da funcionalidade requerida.  A versatili-
dade do robô Snake permite que ele seja 
utilizado em outras frentes de trabalho, 
tais como aplicação de selantes internos, 
inspeções dimensionais e de montagem 
em ambientes de difícil acesso.

(61) 3772-1000
secretaria@embrapii.org.br
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NOVEMBRO 2019

07 a 10 - Belo Horizonte, MG, Brasil
Minasparts – 4ª Feira da Indústria de Auto-
peças e Reparação Automotiva
(41) 3075-1100
feiraminasparts.com.br

12 a 14 - Campinas, SP, Brasil 
Seminário de Tendências e Inovações em 
Embalagens Plásticas 2019
cetea.ital.sp.gov.br/eventos.php

27 a 29 - Madri, Espanha 
12ª edição MetalMadrid 2019
easyfairs.com/es/metalmadrid-2019/me-
talmadrid-2019

  CURSOS E WORKSHOPS

JULHO 2019

Hexagon
03 a 04 - Workshop Indústria 4.0 
(11) 5525 - 6057
brsao.mkt.mi@hexagon.com 

Iscar, Vinhedo, SP, Brasil 
14 - Workshop Iscar Industry Moldes e 
Matrizes: Caxias do Sul
(19) 3826-7122
marketing@iscar.com.br

Sandvik Coromant
17 - Workshop hard part turning
(11) 98354 7110

Tk treinamento, Joinville, SC, Brasil 
13 - Programação Torno CNC 
22 - CAD Solidworks Básico 
27 – CAD Solidworks Avançado de 
Modelagem de Peças 
(47) 3027–2121 
tktreinamento.com.br

AGOSTO 2019

Iscar, Vinhedo, SP, Brasil 
23 - Treinamento Técnico de Torneamento

18 - Joinville, SC, Brasil 
4ª Edição Rodada de Negócios Metal 
Mecânica 2019
rodadanegocios.com.br/rodada-
industria-metalmecanica-2019

18 a 19 - Joinville, SC, Brasil 
19° edição do Seminário Técnico de Auto-
mação Industrial – ISA
intermach.com.br/congresso

OUTUBRO 2019

1 a 3 - São Paulo, SP, Brasil 
Feira Tubotech -Feira Internacional de 
Tubos, Válvulas, Bombas, Conexões e 
Componentes
tubotech.com.br

1 a 3 - São Paulo, SP, Brasil 
ABM week 2019 -  evento técnico-científico 
para os setores de metalurgia, materiais e 
mineração.
abmbrasil.com.br/por/evento/abm-
week-2019

2 a 4 - Porto Alegre, RS, Brasil 
39º SENAFOR
(51) 99981-2841 
senafor.com

9 a 10 - São Paulo, SP, Brasil 
1ª Expo Vinhedo Industrial -  um evento 
inovador com grandes empresas vinhe-
denses dos setores metal, mecânico e 
plástico
vinhedo.sp.gov.br

16 a 23 - Düsseldorf, Alemanha
Feira K 2019 - Feira líder da indústria da 
borracha e material sintético
k-tradefair.pt

23 a 26 – Nagoya, Japão
MECT 2019 - Feira internacional da 
tecnologia 
mect-japan.com/2019

27 a 31 - Serra Gaúcha, RS, Brasil 
15º Congresso Brasileiro de Polímeros
cbpol.com.br

  FEIRAS E CONGRESSOS

JULHO 2019

23 a 26 - São Paulo, SP, Brasil 
FIEE Smart Future 2019 - 30ª Feira Inter-
nacional da Indústria Elétrica, Energia e 
Automação
fiee.com.br

AGOSTO 2019

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

20 a 21 - Brasília, DF, Brasil 
Congresso Aço Brasil 2019
acobrasil.org.br

SETEMBRO 2019

11 a 13 - Dubrovnik – Croácia
Feica 2019 conference and expo
feica-conferences.com

16 a 21 - Hannover, Alemanha
Emo - Feira internacional da indústria 
metalúrgica 
emo-hannover.de

17 a 18 - São Paulo, SP, Brasil 
IOT Latin America – A internet das coisas
iotlatinamerica.com.br

17 a 20 - São Paulo, SP, Brasil 
Fenaf - 18° Feira Latino-Americana de 
Fundição
(11) 3549-3344
abifa.org.br/feira

17 a 20 - Joinville, SC, Brasil 
Intermach 2019 - Feira e Congresso 
Internacional de Tecnologia, Máquinas, 
Equipamentos, Automação e Serviços para 
a Indústria Metalmecânica
(47) 3451-3000
intermach.com.br

CIRCUÍTO BUSINESS

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

Colégio Técnico - Campinas, SP
Curso: Injeção de termoplásticos e projeto 
de moldes para injeção de termoplásticos
(19) 3775-8600
cotuca.unicamp.br/plasticos
CTA - São José dos Campos, SP
Curso: Auditores da qualidade, gestão da 
qualidade, normalização, ultra-som, raio-X
(12) 3947-5255
ifi.cta.br

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

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

Faculdade Tecnológica Tupy - Curitiba, PR
Tecnólogo em polímeros e Pós-graduação 
em desenvolvimento e processos de pro-
dutos plásticos
(41) 3296-0132
sociesc.com.br

Utilize o QR CODE para ver 

todos os eventos em nosso 

website.

As informações publicadas nesta seção 

são repassadas à Editora Gravo pelas 

entidades e empresas organizadoras. A 

Editora Gravo não se responsabiliza por 

alterações de data e local dos eventos.

!

(19) 3826-7122
marketing@iscar.com.br

Tk treinamento, Joinville, SC, Brasil 
10 - Metrologia Básica  
17 - Programação CNC Fresamento Básico  
24 - CAM Machining Strategist 
(47) 3027-2121 
tktreinamento.com.br

SETEMBRO 2019

Iscar, Vinhedo, SP, Brasil 
20 - Treinamento Técnico de Fresamento: 
Usinagem inteligente
(19) 3826-7122
marketing@iscar.com.br

OUTUBRO 2019

Iscar, Vinhedo, SP, Brasil 
17 - Workshop de Processos - Fresamento, 
Torneamento e Furação
25 - Workshop de Gerenciamento de 
Ferramentas - MATRIX
(19) 3826-7122
marketing@iscar.com.br

  SOB CONSULTA

ABIPLAST - São Paulo, SP

Curso: Formação de operadores de produ-

ção e planejamento estratégico para micro 

e pequena empresa

(11) 3060-9688

abiplast.org.br

ABM - São Paulo, SP

Curso: Metalurgia e materiais

(11) 5536-4333

abmbrasil.com.br

Bertoloti - In company

Curso: Melhoria na troca de moldes

(11) 8262-8785

bertoloti@uol.com.br

CECT - Florianópolis, SC

Curso: Metrologia e sistemas da qualidade

(48) 3234-3920

cect.com.br

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

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

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

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

PLMX Soluções - São Caetano do Sul, SP, 
Brasil 
Treinamentos: Solid Edge 
(11) 3565-3808
plmx.com.br

CIRCUÍTO BUSINESS
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ITALKI
O Italki é um site de aprendizado de idiomas 

on-line que conecta alunos de idiomas e professo-
res por meio de bate-papo por vídeo. O site permite 
que os alunos encontrem professores on-line para 
aulas individuais e professores para ganhar dinhei-
ro como professores autônomos.

italki.com

CALCULADOR
Site líder em cálculos diversos! Criado em 2007, 
o site Calculador.com.br visa ajudar na solução 

de cálculos diversos, fornecendo uma ferramenta de 
consulta.

Cálculos diversos: financeiros (juros, índices), de inves-
timentos (cripto moedas, bitcoin), trabalhistas (rescisão, 
salários), orçamentos e conversões de medidas e etc.

calculador.com.br

INDICAÇÃO DE
WWWEBSITES

CONEXÃO WWW

1

1

2

2

Utilize o QR CODE ao lado para 
acessar o site

Utilize o QR CODE ao lado para 
acessar o site
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ROBÓTICA INDUSTRIAL. 
INDÚSTRIA 4.0
Esta obra foi preparada para 
ser um guia detalhado para 
uma disciplina de Robótica 
Industrial ao nível do tercei-
ro ou do quarto anos de um 
curso superior, universitário 
ou politécnico, de Engenha-
ria Mecânica, Industrial, de 
Produção, Eletrotécnica, etc.

Contém um conjunto 
muito alargado de exemplos 
práticos totalmente desenvol-
vidos e explicados.

O livro possui 250 pági-
nas e foi publicado em 2018.

OS SEGREDOS DA GESTAO 
AGIL: POR TRÁS DAS 
EMPRESAS VALIOSAS
Na última década, com o 
avanço da tecnologia e as 
mudanças rápidas da forma 
de consumo, testemunhamos 
a queda de grandes empre-
sas tradicionais que não 
conseguiram adequar a sua 
gestão ao mundo ágil. Por 
isso, dois grandes especialis-
tas em gestão, João Kepler e 
Thiago Oliveira, se reuniram 
para criar um guia com as 
técnicas e ferramentas que 
os melhores gestores usam, 
o que elas realmente fazem, 
como funcionam e como 
aplicá-las na sua empresa.

O livro possui 192 páginas 
e foi publicado em 2019.

PROGRAMAÇÃO E 
OPERAÇÃO DE CENTRO 
DE USINAGEM 
Atualmente as máquinas 
CNC são indispensáveis em 
uma fábrica e são um dos 
grandes avanços para a 
automação em usinagem.

Os principais tópicos 
abordados são: o sistema 
de coordenadas; funções 
preparatórias e auxiliares; 
fluxograma de programa-
ção dos comandos Mach 9, 
Fanuc e Siemens além das 
respectivas funções e siste-
ma de operação de máquina; 
desvios para sub-rotinas ou 
subprogramas.

O livro possui 171 pági-
nas e foi publicado em 2018.

TEORIA DA USINAGEM DOS 
MATERIAIS
Este livro contém todos os 
princípios básicos sobre 
os processos de usinagem, 
apresentando os modelos e 
conceitos imprescindíveis ao 
engenheiro envolvido com a 
matéria. 

A nomenclatura e a 
simbologia específicas da 
usinagem dos materiais são 
as mais atualizadas e a apli-
cação destas é claramente 
exemplificada.

O livro possui 408 pági-
nas e foi publicado em 2015.

DICAS DE
LEITURA

Livros para você se inspirar

ESPAÇO LITERÁRIO

1

3

1 32 4

2

4

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais
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ALei 13.755, que passou a ser co-
nhecida como “Rota 2030”, tem 
como foco principal incentivar 

os projetos de P&D em toda a cadeia do 
setor. Assim, o programa se estendeu 
aos setores das autopeças e dos siste-
mas estratégicos para a produção dos 
veículos, não limitado unicamente às 
montadoras. 

É nesse habitat de oportunidades 
que se cria a conexão com as ferra-
mentarias. Dados da ABINFER (2016) 
revelam que cerca de 50% dos ferra-
mentais em geral e 100% dos moldes de 
peças grandes e de superfície Classe A 
são importados, causando tanto déficit 
na balança comercial quanto atrasos no 
lançamento de veículos com engenha-
ria e desenvolvimento nacional. 

Nesse cenário de oportunidades, no 
primeiro semestre desse ano o Governo 
Federal abriu chamada para apresenta-
ção de programas que contemplassem 
os objetivos estratégicos supracitados 
pelo Programa ROTA 2030 e restaram 
apresentadas mais de 30 propostas. Fo-
ram aceitas 5 propostas de programas, 
sendo uma delas do setor de ferramen-
taria, cuidadosamente concebida por 
representantes de empresas auto-
motivas, entidades representativas e 
Instituições de Ciência. 

A proposta, chamada de Ferramenta-
rias Brasileiras Mais Competitivas, tem o 
IPT – Instituto de Pesquisas Tecnológicas 
e a FUNDEP – Fundação de Desenvolvi-
mento da Pesquisa como as instituições 
administradoras do consórcio. Esse 
programa teve sua aprovação graças a 

visão sistêmica que visa integrar a cadeia 
tecnológica de ferramental de produtos 
automotivos, principalmente pelas ações 
de melhoria de indicadores de qualida-
de e de confiabilidade dos produtos e 
de aumento do grau de prontidão e de 
maturidade tecnológica e organizacional, 
impostos pelo avanço da Indústria 4.0. 

Fundamentalmente o programa 
para as ferramentarias está estruturado 
nas seguintes ações:

•	 Construir plataforma central de 
Desenvolvimento e Inovação em 
projeto e manufatura de ferramen-
tais, passando pela evolução de pro-
cessos de fabricação, análise da qua-
lidade de produtos, bem como da 
aplicação de conceitos da Indústria 
4.0, tanto para a manufatura quanto 
para a logística. O Brasil já possui 
estruturas de desenvolvimento 
capazes de atender demandas, mas 
não está descartada a possibili-
dade de criação de equipamentos 
complementares capazes de simular 
condições reais em ferramentarias;

•	 Implantar plataforma de difusão do 
conhecimento entre as ferramenta-
rias;

•	 Formar pessoas nas áreas técnicas 
bem como gestores aptos a interna-
cionalizar as empresas;

•	 Desenvolver programas de empre-
endedorismo, melhorando a cadeia 
de valor; 

•	 Implantar programa de certificação 
nacional e internacional das ferra-
mentarias brasileiras. 

JEFFERSON DE OLIVEIRA GOMES - jefferson@ipt.br

FERRAMENTARIAS NO
ROTA 2030

Cada uma das plataformas será 
composta por subprogramas que 
darão origem aos diversos projetos e 
iniciativas apresentados. O fato mais 
importante é que todas essas ações 
serão permanentemente avaliadas 
pelo conselho, composto pelos atores 
representando empresas automotivas, 
associações e instituições. A presidência 
desse conselho será sempre do repre-
sentante da ABINFER.

Essa é mais uma oportunidade 
para conseguirmos lograr aumento 
de produtividade, que está intrinsi-
camente conectado com a promoção 
da capacitação técnico-científica e de 
empreendedorismo dos colaboradores 
das empresas e das respectivas corpo-
rações e o aumento da competividade, 
que se reflete no desenvolvimento de 
conteúdo nacional em pesquisa aplica-
da, serviços tecnológicos de alto valor 
agregado e programas de incremento à 
inovação.

E você, ferramenteiro, faz parte des-
sa importante ação para o futuro do seu 
negócio e da ferramentaria do Brasil.

OPINIÃO

Jefferson de Oliveira Gomes - 
Presidente do IPT – Instituto de 
Pesquisas Tecnológicas e Vice-
Presidente de Inovação da ABINFER
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Muito se fala hoje sobre a indústria do futuro e seus 

novos conceitos, e suas soluções integradas pautadas 

na digitalização, tendo como pano de fundo a Internet. 

Grandes players globais, especialmente do setor 

automotivo, apontam para uma grande quebra de 

paradigma do processo produtivo, cujo grande impacto 

da Indústria 4.0 permeia o ideal de “fazer mais com 

menos”, além de integrar uma comunicação efetiva 

entre sistemas, máquinas, produtos e pessoas. 

Mas o que as empresas realmente têm feito para voltar 

seus esforços a essa realidade?

A B. GROB do Brasil, situada em São Bernardo do Campo 

em São Paulo, leva esse assunto muito a sério e adota em 

sua própria fábrica várias de suas tecnologias. Para Michael 

Bauer, presidente da planta no Brasil: - “É necessário 

entender que o conceito vai além de simplesmente 

oferecer uma interface digital para que o cliente possa 

se sentir mais tecnológico. Trata-se de adotar medidas e 

mudanças de cultura que começam já no chão de fábrica, 

resultando em maior produtividade, menos desperdício e, 

consequentemente, redução de custos, maior qualificação 

e mão de obra cada vez mais especializada”. 

Particularmente na Usinagem da B. GROB do Brasil, onde 

Marcelo Rogério da Costa, gerente da área, trabalha, a 

transformação trouxe resultados além da produção. A 

incorporação de acessórios, como o magazine adicional 

de ferramentas e o sistema de armazenamento de 

MUDANÇAS DE PARADIGMA PARA 
ALCANÇAR UMA PRODUÇÃO AUTÔNOMA 

paletes (PSS-R), em uma máquina GROB trouxe mais 

benefícios do que adquirir uma nova máquina gêmea.

“Com um investimento menor já é possível ganhar mais 

espaço, uma vez que uma máquina nova custa muito 

mais que um acessório. No nosso caso, a combinação 

magazine-PSS-R possibilitou rodar até 13 produtos de 

uma vez sem risco de uma produção seriada, formando 

um kit com fluxo direto e menos estoque, o que nos 

aproxima do conceito ‘one-piece-flow’”, explica.

Os adicionais também contribuíram para a redução 

das horas do funcionário para manter o equipamento 

produzindo. Ao gerar mais autonomia e estabilidade para 

o processo, o operador passou a conseguir administrar 

mais de uma máquina, e tornou-se mais multifuncional 

ao desenvolver outros tipos de aptidões, porque além 

de administrar a operação, ganha tempo para adiantar 

outros tipos de trabalho com a peça, como controle de 

qualidade e rebarbação. O “colocar a mão na massa” 

acaba se tornando secundário e o operador passa a 

atuar como um gestor do processo, especializando-se no 

sistema como um todo.

Com uma máquina autônoma, conectada a sistemas de 

gerenciamento remoto, como o GROB-NET4Industry da 

GROB, é possível operar em turnos fantasmas, expandindo 

o tempo de operação e a capacidade de produção da 

máquina, e, indiretamente, economizar no consumo de 

energia, custos industriais e de infraestrutura. 

B. GROB DO BRASIL

ga
x.

co
m

.b
r

www.grobgroup.com
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