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EDITORIAL

COnVIDe A EVOLUCAO!

4 quinze anos escrevo essa colu-

na e em nenhuma oportunidade

da série houve a possibilidade de
fazer um encadeamento tao perfeito
entre dois conteudos sequenciais.

Na ultima reflexdo comentei sobre

o termo VUCA, que define os conceitos
de volatilidade (volatily), incerteza (un-
certainity), complexidade (complexity) e
ambiguidade (ambiguity), e abordei os
impactos e desdobramentos que, regu-

larmente, sdo derivados deste MuVUCA.

Da interferéncia profissional com a
necessdria gestao de riscos ao impacto
gerado na vida pessoal traduzida em
doencas “inovadoras” de carater de-
pressivo e mental, esse novo ambiente
é cruel e, ao mesmo tempo, desafiador.

No cenario atual, é impossivel
deixar de mencionar a pandemia do
Covid-19 ou novo coronavirus. Uma
verdadeira catdstrofe, com impacto
mais assombroso que a bomba atémica
de 1945 ou o tsunami no sudeste asia-
tico de 2004. Buscando enquadrar nos
termos da VUCA, temos nela, a pande-
mia, todas as “quatro letras” reunidas.

Muito longe de tentar minimizar o
danoso impacto dessa terrivel enfer-
midade, reforcamos o que a historia
das pandemias nos ensina. Centenas
de milhdes de vidas foram ceifadas em
episddios como a epidemia de Coco-
liztli, peste negra, colera, tuberculose
(mais de 1 bilh&o de vitimas), variola,
gripe espanhola, tifo, sarampo, ma-
laria, sindrome da imunodeficiéncia
adquirida - AIDS, coronavirus SARS,
ebola, gripe asidtica, gripe suina, gripe
avidria, ...

Ha sim fortes agravantes do novo
coronavirus em relacdo a outras pan-

POR CHRISTIAN DIHLMANN

demias, dentre eles sua capacidade de
propagacao geomeétrica, sua dificuldade
de identificacdo, silenciosa e tardia, e
seus segredos, desconhecidos relativa-
mente ao futuro.

Nos, da equipe Ferramental, esta-
mos profundamente consternados com
0s acontecimentos e lamentamos as
perdas de vidas ocorridas, cujos indi-
cadores, infelizmente, sinalizam com
continuadas baixas nos proximos dias.

Mencionei ainda no primeiro edi-
torial deste ano a grande esperanca de
um ano de retomada econémica para
o0 Brasil. “Paira no ar a expectativa de
uma década de crescimento, moderado,
mas sustentado. Indicadores sinalizam
recuperacdo gradativa da economia,
tanto nacional quanto mundial”, afir-
mei. Confesso: a emocdo, traduzida em
ansiedade, dominou minha razéo. Néo
levei em conta a tdo “em moda” gestdo
de riscos.

Hoje vivemos um imbrdglio politico
nos trés poderes supremos entremeado
com um descontrole técnico da saude
publica e uma incerteza econdmica sem
precedentes, aproando o Pais para um
perigoso estado de desarranjo terminal
que encaminha para, pasmem, mais
uma década perdida. Noticias ruins?
Sim! E o que queremos? Néo!

J& é mais que hora de haver um
pacto pelo Brasil. Tal qual as inumeras
“iniciativas do bem” capitaneadas por
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incontaveis cidaddos, profissionais e
empresas nacionais, que unidos cons-
truiram e produziram solu¢des rapidas
e eficazes para mitigar os efeitos maléfi-
cos da Covid, dando esperanga de que é
possivel superar mais essa adversidade.
Assim nossos governantes devem e
precisam agir. Com responsabilidade,
honestidade e humildade.

Novas realidades virdo. Muitos
modos de operagao serao revistos e re-
desenhados. E varios outros permane-
cerdo imutaveis. Surpresa? Ndo, apenas
a repeticdo de comportamentos ciclicos,
dindmicos e necessarios.

Outra mencdo da edicdo anterior
dizia: “sei que o Brasil e o mundo
passaram por incontaveis revezes nas
ultimas décadas. Mas nenhum deles nos
autoriza a perder a esperanca e entre-
gar os pontos”.

Facamos deste “apenas” um ano
de aprendizado para que no préximo
periodo possamos extrair o maximo de
nossas habilidades e competéncias.

Valorizemos a industria nacional.
Um verdadeiro movimento pelo Brasil
e pelos brasileiros. Compartilhe essa
proposta com sua rede. COnVIDe para a
evolucdo!
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NOVIDADES E IS
ACONTECIMENTOS ‘Lﬁ
DA

BRASILEIROS CRIAM

TECNOLOGIA INEDITA DE
TEXTURIZACAO DE METAIS
Um processo de modifica¢do de rebolos
de usinagem, desenvolvido na Escola
de Engenharia de Sdo Carlos (EESC) da
Universidade de Sdo Paulo (USP), é capaz
de imprimir micromarcacdes em pegas
metdlicas, aumentar a lubricidade de
eixos mecanicos e ampliar a vida util
dessas ferramentas.

O processo inédito, ja patenteado, terd
implicacdes na industria automobilistica,
espacial e eventualmente até na fabrica-
¢do de melhores proteses e implantes.

Trata-se de uma nova técnica de dres-
sagem (do inglés dressing), uma espécie
de afiacdo do rebolo na qual o disco abra-
sivo é desbastado e recondicionado.

O desenvolvimento fez parte dos
projetos de doutorado de Thiago Valle
Franga e de iniciacéo cientifica de Alex
Camilli Bottene, orientados pelo profes-
sor Jodo Fernando Gomes de Oliveira.

Retificacdo temporizada
A retificagdo é um processo de usinagem
que consiste em desbastar uma peca por
meio do contato com um rebolo abrasivo.
Com o uso, a superficie do rebolo sofre
um desgaste e precisa ser desbastada.
Isso é feito com a dressagem, que utiliza
uma ferramenta ultradura de diamante.
O que o grupo de pesquisa fez foi
introduzir uma vibracgdo controlada
durante a dressagem. A ferramenta de
diamante penetra e sai do rebolo em
intervalos de tempo predeterminados e
controlados por um software. O resultado

é a impressdo de microgeometrias na
superficie do disco abrasivo.

As microssaliéncias passam a
superficie da peca que o rebolo usinar,
formando microssulcos. Essas pequenas
reentrancias fazem o material usinado
absorver melhor o 6leo lubrificante e
manté-lo na superficie, melhorando seu
desempenho e o rendimento da retificacao.

Eixo virabrequim

Uma possivel aplicacdo do processo esta
nos chamados mancais hidrodinamicos,
que apoiam eixos - componentes que
devem estar constantemente lubrifica-
dos. O eixo virabrequim de um automoé-
vel, por exemplo, tem as suas dimensdes
calculadas com o objetivo de manter um
filme de 6leo em sua superficie, a fim de
permanecer sempre lubrificado.

Se a lubricidade do eixo é aumentada,
suas dimensdes podem ser reduzidas, o
que podera ser muito util para a indus-
tria automotiva. “E importante salientar
que o virabrequim representa mais de
50% da massa total das pecas moveis
internas em um motor”, disse Oliveira.

O professor ressalta que, com um
virabrequim mais leve, o motor preci-
sard de menos energia para acelerar,
gerando economia e melhorando o seu
desempenho.

Mancais hidrodinamicos

Franca lembra que as turbinas de avides
também contam com mancais hidrodi-
namicos e que os beneficios levados aos
motores automobilisticos poderdo ir para
as aeronaves.
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“O peso dos compornentes é muito im-
portante na avia¢do”, disse. Segundo ele,
a tecnologia proporcionaria economia e
melhoria de desempenho também para a
area da aviacdo. Varias outras areas que
também utilizam mancais hidrodinami-
cos também poderiam se beneficiar.

Cddigos de barras em metais
A impresséo de padrdes geométricos nas
superficies é apenas uma das aplica-
cOes dessa técnica. “Podemos inscrever
codigos de barras, numeros de série ou
desenhos especificos”, disse Oliveira.
Um detalhe importante é que a
impressdo ndo altera a geometria da peca
e ndo compromete a sua funcionalidade,
caracteristicas preponderantes para a
usinagem de pecas que exigem precisao.

Ferramentas de desbaste ou de aca-
bamento

Ha ainda uma terceira aplicagdo do novo
sistema de dressagem a qual Franca
agora se dedica: a otimizacdo do processo
de retificacéo.

Rebolos sdo similares a lixas: os de
graos maiores servem para maior reti-
rada de material; os de granulacdo mais
fina sdo aplicados em acabamentos e
promovem menor desbaste.

“Com desenhos especificos impressos
em rebolos de graos médios, por exem-
plo, podemos utiliza-lo como se fossem
uma ferramenta de desbaste ou de aca-
bamento, aumentando a flexibilidade do
processo”, disse Francga.

Isso pode gerar economia ao permitir
a compra de rebolos mais baratos a fim



de adapté-los e também ao aumentar a
vida util das ferramentas, modificando-as
para novas fungdes.

Atuador piezelétrico

O pesquisador est4 agora aperfeicoan-
do o processo de dressagem que hoje

é feita por um equipamento chamado
shaker (“chacoalhador”, em inglés), que
movimenta a ponta de diamante a partir
de comandos do software desenvolvido
pela equipe.

A intencdo, segundo ele, é incorporar
um atuador piezelétrico aos equipamen-
tos. “Com ele conseguiremos maior pre-
cisdo, além do controle de profundidade
dos sulcos”, disse.

No processo atual, os sulcos sdo feitos
a uma profundidade tnica, em torno de
15 micrémetros (0,015 milimetros). Com
um software mais detalhado, associado
ao novo equipamento, serd possivel
aumentar a resolucao de textura, multi-
plicar por dez a densidade atual das reen-
trancias e conseguir sulcos de diferentes
profundidades chegando até 50 microme-
tros, segundo os pesquisadores.

“Isso devera aumentar ainda mais o
leque de aplicacdes da tecnologia”, disse
Oliveira.

Préteses metalicas

A pesquisa incluiu uma cooperacéo de
trabalhos com a Universidade de Hanno-
ver, na Alemanha.

“Na universidade alema, a texturiza-
cdo é feita por meio de outros processos,
como torneamento e fresamento”, disse
Bottene, ressaltando que o processo

brasileiro envolvendo a retificacdo ainda
é inédito. Por isso, ja foi feito um pedido
de deposito de patente do processo de
dressagem do rebolo.

Por enquanto, as empresas sdo obri-
gadas a utilizar métodos bem mais caros
para executar a texturizagdo, como lasers
e eletroerosdo. A troca por um processo
de fabricacdo mais barato podera refletir
no preco dos produtos.

“Uma das aplicag¢des da texturiza-
¢do é a confeccdo de proteses metdlicas
que precisam apresentar texturas que
combinem com a de 0ssos e musculos”,
disse Oliveira. Esse é mais um campo
que podera se beneficiar da tecnologia
desenvolvida em Sdo Carlos.

Fonte: Inovagéo Tecnolégica

GOVERNO FEDERAL LANCA
PLATAFORMA DE CURSOS
GRATUITOS DE QUALIFICACAO
PROFISSIONAL
Nesta primeira etapa, serdo ofertados 674
cursos de capacitacdo a distancia.

Como medida de reducéo dos im-
pactos causados pela crise decorrente
da pandemia da covid-19, o Ministério
da Economia criou uma plataforma que
possibilita ao empresario e ao trabalha-
dor, em um s6 lugar, obter acesso a cur-
sos de qualificacdo profissional online
que serdo ofertados gratuitamente por
diversas instituicoes.

Segundo o secretdrio especial de
Produtividade, Emprego e Competi-
tividade do Ministério da Economia,
Carlos Da Costa, nesta primeira etapa,

a secretaria mapeou e catalogou nove
instituigdes publicas e privadas que
oferecerdo 674 cursos gratuitos de
capacitacdo e qualificacdo profissional.
A carga horéria e a certificacdo de cada
treinamento vdo depender dos critérios
adotados pelas institui¢6es parceiras.

“Fizemos uma curadoria pensan-
do em atender as necessidades dos
cidadéos e dos empresdrios. Os cursos
foram escolhidos juntamente com as
institui¢des, por critérios como os mais
acessados, melhor avaliados e de maior
adequagdo ao momento”, explica o
secretdrio.

A plataforma tem a funcéo de reunir,
organizar e apresentar aos usuarios a
oferta de cursos que podem ser impor-
tantes para lidar com o momento atual

EXPRESSAS

em que as pessoas estio se comunicando
e utilizando mais a internet para realizar
as suas atividades. As institui¢des parti-
cipantes nessa primeira etapa sdo: Senai,
Senat, Sebrae, Edu Livre, English Live
(EF), Fundacéo Getulio Vargas (FGV),
Fundacdo Bradesco, Google, Escola Na-
cional de Administracéo Publica (Enap)
e Ministério da Educacdo.

Como acessar

A selecdo dos cursos esta dentro da
plataforma gov.br, na pagina Todos por
Todos, uma campanha do governo fede-
ral para estimular o movimento soliddrio,
captando ofertas de servigos a populacgéo
e propostas de doac¢des aos estados para

o enfrentamento a pandemia do novo
coronavirus.

Os cursos de capacitacdo a distancia
foram classificados em 11 categorias:
Competéncias Gerais/Basicas: Inglés, Ma-
tematica Financeira, Gramatica e outros;

Competéncias Socioemocionais:

Gestdo Pessoal, Criatividade, Networking

Eficiente, entre outros.
Competéncia Técnicas:

» Servicos: Boas praticas no servico de
alimentacdo, Qualidade no atendi-
mento ao cliente, Atendimento ao
publico e outros;

* Comércio: Fundamentos do marke-
ting digital, Planeje-se para o comér-
cio eletrénico, Formagao de preco de
venda e outros;

* Tecnologia da Informagdo e Comuni-
cacdo (TIC): Linguagem de programa
Java bésico e avancado, HTML bésico
e avancado, entre outros;

* Industria: Ferramentas-aplicadas no
Lean Manufacturing, Inteligéncia Arti-
ficial aplicada a industria, Desvendan-
do a industria 4.0 e outros;

» Transporte e Armazenamento: Calcu-
lo do frete, Direcéo Segura, Transpor-
tador Autonomo de Cargas e outros;

* Empreendedorismo: Economia
Colaborativa — A Tendéncia que pode
transformar seu negdcio, Acesso a
capital para startups, Iniciando um
pequeno grande negocio e outros;

* Agropecudria e afins: Prevencdo de
Acidentes no Trabalho Rural;

* Administracdo: Gestdo de custos,
Construa seu plano de negacios,

MAI / JUN 2020 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // 7
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Aprendendo a planejar as financas de
uma empresa e outros;

* Administracéo Publica: Gestdo por
Competéncia, Criatividade e novas
tecnologias no servico publico, entre
outros.

Acesso direto:
www.gov.br/todosportodos

Fonte: Ministério da Economia

MOTORES DE CARROS FEITOS DE
PLASTICO
Os plasticos estdo chegando a unica parte
dos automdveis que parecia ser territdrio
exclusivo dos metais: os motores.

Engenheiros alemdes e japoneses,
trabalhando conjuntamente, constru-
iram o primeiro bloco de motor de
plastico reforcado com fibras.

Uma das formas mais simples de
reduzir o consumo de combustivel é re-
duzir o peso dos carros, mas a substitui-
cdo dos metais por plasticos ja chegou a
um nivel tal que a opg¢do restante vinha
sendo a substituicdo do ago por metais
mais leves ou por fibras especiais - mas
ambos sdo caros demais.

Bloco de cilindros

Um motor de plastico ndo era algo
esperado para tdo cedo, mas a equipe
do Instituto Fraunhofer e da Sumito-
mo Bakelite apresentou um protdétipo
que comprova que esta é uma opgao
viavel.

“N6s usamos um composito refor-
cado com fibras para fabricar um bloco
de cilindros para um motor experimen-
tal monocilindrico,” conta Lars-Fredrik
Berg, gerente de desenvolvimento do
projeto.

“O bloco de cilindro pesa cerca de
20% menos do que seu equivalente
de aluminio e tem o mesmo custo,”
acrescentou, destacando os desafios
do projeto, que envolveram fazer com
que o plastico resista a temperaturas
extremas, alta pressdo e vibragdes, sem
deformar ou trincar.

Materiais com caracteristicas assim
sdo conhecidos ha algum tempo, mas
sua manufatura é complicada, exigindo
a fabricacdo quase artesanal de cada
peca, algo impensavel para a industria
automobilistica.

Hibrido metal-compésito

Para trazer o material para a linha de
producao, a saida foi construir uma peca
hibrida, ndo perdendo tempo com as
partes mais delicadas. Isto inclui, por
exemplo, a chamada camisa do pistao.

“Primeiro nds analisamos o projeto
do motor e identificamos as dreas sujei-
tas a maiores cargas térmicas e mecani-
cas. Nessas areas nds usamos insercoes
de metal para reforcar sua resisténcia
ao desgaste,” conta Berg.

Os blocos de plastico estdo sendo
fabricados com pldsticos termorrigi-
dos granulados, acrescidos de fibra de
vidro, em um processo de moldagem
por injecdo. O material compdsito é
fundido, e solidifica-se depois de ser
injetado no molde sob pressdo.

Menos ruido e menos calor

Os testes do prototipo do motor de plas-
tico mostraram dois ganhos adicionais
inesperados: ele emite menos ruido e
irradia menos calor do que os motores
inteiramente metdlicos.

A equipe anunciou que ja estd tra-
balhando na construcdo de um motor
multicilindro, que ja devera ter também
o virabrequim de plastico.

Fonte: Inovag&do Tecnologica

CONSUMO DE ACO NO PAIS

PODE DIMINUIR 20% NESTE
ANO
O setor siderurgico nacional ja estima
encerrar o ano com queda de 20% no
consumo de aco ao longo de 2020, devi-
do as consequéncias do novo coronavi-
rus (Covid-19) no Pais.

A projecdo inicial do Instituto Aco
Brasil dava conta de um avanco de 5%
sobre 2019, mas possivelmente serd im-
pactada pela paralisagdo das industrias
de maquinas e equipamentos, auto-
motiva e construcdo civil que, juntas,
respondem por 80% do que produzido
pelas usinas nacionais.

As informacoes foram divulgadas
pelo presidente do Instituto, Marco Polo
de Mello Lopes, em entrevista coletiva
digital, que ponderou que o quadro
ainda néo é definitivo e podera ser alte-
rado mais uma vez, caso haja retomada
das atividades. Segundo ele, a demanda
do setor despencou na ultima semana e,
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entre os efeitos negativos da pandemia
no Brasil, poderd estar uma “crise de
proporcéo inimaginavel”.

“Precisamos caminhar para a
retomada economica de forma gradual,
com a seguranca necessaria, seguindo
0s protocolos e procedimentos que asse-
gurem a saude das pessoas.

Mas este ciclo virtuoso precisa ser
iniciado o quanto antes, caso contrario,
poderemos ter um problema ainda
maior”, argumentou.

O Ago Brasil estima, ainda, que a de-
manda do parque siderurgico vai cair
pela metade no més que vem, sobre o
atual, e que o resultado do segundo tri-
mestre serd pelo menos 40% inferior ao
dos primeiros trés meses deste exercicio.

“Iniciamos o ano com boas perspec-
tivas, mas com grau de utilizacdo das
usinas em torno 60%, quando as em-
presas deveriam estar operando acima
de 80% da capacidade. Agora, por conta
desta queda na demanda, este patamar
podera cair ainda mais, caso algo ndo
seja feito”, explicou.

Fonte: Didrio do Comércio

VIDA UTIL EXTENDIDA MESMO
COM CARGA ELEVADA

A Strack Norma, uma das principais
fabricantes de pecas padrédo na Euro-
pa, estd continuamente expandindo
sua linha de elementos-guia, incluindo
variantes com camada metdlica sinte-
rizada. A camada de deslizamento de
metal sinterizado torna os elementos
na fabricagdo de ferramentas e moldes
mais resistentes, melhora sua vida util
e, portanto, reduz os custos de manu-
tencdo e aumenta a produtividade.

Muitas vezes, elementos e buchas de
guia de bronze com lubrificante sélido
sdo usados em sistemas de guiamento. A
Strack Norma oferece elementos de guia
com uma camada deslizante que pode
aumentar significativamente o desem-
penho das pecas méveis deslizantes: o
fabricante de pecas padrédo fornece uma
selecdo de seus elementos-guia com a
chamada camada deslizante de metal
sinterizado SNS, que é sinterizada em
conjunto com o lubrificante sélido incor-
porado numa espessura de cerca de 1,5 a
2 milimetros num corpo base de aco.

Isso proporciona ao elemento-guia



uma resisténcia ao desgaste por alta
pressdo e friccdo, além de torna-lo mais
duravel, mesmo em velocidades de
processo médias a altas, que ocorrem
especialmente na producdo de chapas
de alta resisténcia. Assim, os elementos
revestidos com SNS podem ser acionados
com uma pressdo superficial duas vezes
maior e uma velocidade de deslizamento
quase cinco vezes maior de 70 m / min. O
valor PV (relacdo entre pressdo superfi-
cial e velocidade) é trés vezes maior do
que quando se usa bronze com grafite e
também o tempo de operacdo néo lubrifi-
cado pode ser multiplicado. Resistentes a
temperaturas de até 250°C, esses elemen-
tos-guia também sdo ideais para uso na
fabricacdo de ferramentas ou moldagem
a quente. Geralmente, eles sdo usados
principalmente onde altas forcas de rola-
mento dinamicamente eficazes tém que
ser absorvidas. O material plano pode
ser facilmente processado e, assim, pode
ser adaptado individualmente aos seus
proprios casos de aplicacéo na propria
ferramentaria.

Testes na industria automotiva ja

confirmaram que a vida util do metal
sinterizado é na maioria das vezes
superior a do bronze com lubrificante
sdlido. As guias SNS foram usadas com
sucesso na versdo Medium e Premium
da série de carro cunha padrdo Power-
Max nos ultimos anos.

AS NOVAS BUCHAS DE GUIA SNS

A Strack Norma expandiu gradu-
almente seu portfélio de produtos.
Enquanto isso, além das guias planas,
também as guias de prisma e buchas de
guia, assim como as solucdes especiais,
fazem parte do portfélio fixo. O guia de
duas partes € feito de aco com manga
sinterizada colada, que ja sdo ofereci-
dos ha muito tempo, serdo substituidos
este ano por um bucha de guia com
camada deslizante SNS. A estrutura
comprovada com camada sinterizada
sempre atingia seus limites quando as
influéncias externas causavam muito
atrito no sistema de guiamento e a cola
perdia sua aderéncia devido ao calor
de atrito emergente. A nova camada
deslizante sinterizada por SNS permite

EXPRESSAS

altas temperaturas de processo, porque
a camada de SNS estd firmemente co-
nectada ao material de suporte por um
processo baseado em calor e pressdo. As
novas buchas estdo disponiveis em dife-
rentes dimensdes e sdo compativeis com
o programa de bucha de guia ja existen-
te, para que os clientes possam facilmente
renova-los e trocé-los entre si.

Mais informacdes em www.strack.de.

Contato:

STRACK NORMA GmbH & Co. KG
Konigsberger Strafie 11

58511 Liidenscheid

Tel: +49 2351 8701 0
www.strack.de

info@strack.de

Mantenha-se atualizado com
as ultimas noticias do setor.

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

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

SNS METAL SINTERIZADO

Av. Nossa Sra. das Gragas, 118, Jd. Ruyce
09980-000 Diadema - SP, Brasil

+55 11 4057 3977 Mail tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br

Web www.tecnoserv-moldes.com.br

TECNOSERYV

Técnica e Experiéncia. De Verdade.

Vida util mais longa e com melhor desempenho
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0

comparado ao bronze grafitado.

Reducéao de custos em
elementos de guia com
metal sinterizado SNS

® Aumento significativo
da vida util, minimizando
os custos de manutencéo

B Alta durabilidade, aumentando
a produtividade

m Alta resisténcia a temperatura
de até 250 °C

STRACK NORMA GmbH & Co. KG

Koénigsberger Str. 11 Tel +4923518701-0 Mail info@strack.de
58511 Ludenscheid/ Alemanha Fax + 492351 8701-100 Web www.strack.de

= Substitui o bronze grafitado

®

Para mais informacdes sobre os nossos
produtos acesse www.strack.de

NORMALIEN



o
w
(o)
o
o
=

Acima de 50% no nimero de injetadas

Novo projeto de camara de injecdo. 0 mais alto desempenho com expertise
e otimizagdo da nova cdmara "Duo Material WFischer”, comparado com a
cdmara em ago H13, expectativa fundada nas qualidades dos materiais e

processos, para pequenos e médios volumes de aluminio até 680°C.

CAMARA DUQ MATERIAL

Com processo de nitretagdo e direcionamento do PVD
(Physical Vapor Deposition) no local do derrame do aluminio

Superficie com alta

dureza e dificil
reusinagem

“pyp”

com material = 40 HRC e uniao por soldagem melhores caracteristicas de
um aco para trabalho a
quente, resistente a fadiga
térmica = 46/48 HRC

Corpo dianteiro Acoplamento mecénico/' Corpo traseiro com as

® () mais alto desempenho e durabilidade com o melhor prego
comparado com a cdmara em ago H-13 (custo x beneficio)

@ Uso para pequenos e médios volumes de aluminio até 680°C

@ Para cdmaras com pequeno volume de aluminio acima de
700°C e camaras acima de médio e grande volume de
aluminio, recomendamos a cdmara com inserto de tungsténio

U

® (amara "Duo Material” e cdmara com “Inserto de Tungsténio’
sdo projetos Gnicos e exclusivos WFischer

We make it Arasoen

IN ALUMINUM DIE CASTING

W

Especializada em camaras e pistdes para inje¢ao de aluminio
Fone: +55(47) 3027 1605 - wfischer@wfischer.com.br

Se qualificar como importante o texto,

pedimos repassar a outros.
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Quem usa, confirma a viabilidade custo x beneficio

0 maior ndmero de injetadas da camara, com erosdo precoce no local do
derrame, independente da mais alta temperatura do aluminio.

0 maior aumento no nimero de injetadas da camara, independente do maior volume
de aluminio, quando este apresenta temperatura normal no local do derrame.

CAMARA COM INSERTO DE TUNGSTENIO s g o8, u50

0 tungsténio possue um ponto de fusdo de 3400°C

w

WWW. BRUNING.

(~34 HRC) e ndo aceita témpera e nitretagéo.

Inserto de Tungsténio

® Aerosdo precoce & consequéncia da alta

temperatura do aluminio e transferéncia
térmica na parede da cdmara de injecdo no
local do derrame invadindo a temperatura de
revenimento do ago H-13 (~ 610°C), criando
fadiga térmica e erosdo precoce.

0 projeto da cdmara com inserto de
tungsténio foi desenvolvido e patenteado pela
W.Fischer j& ha alguns anos sendo
comprovada a sua eficiéncia.

Dependendo das dimensdes da cAmara
fornecemos outra concepgdo de projeto para
alojamento do inserto de tungsténio.

Se estas informagdes tem valor para

Empresas que j4 compraram cmaras com

inserto de tungsténio até @ 150 mm:

DENSO DO BRASIL LTDA

FBM FABRICA BRASILEIRA DE MOLDES LTDA
FERRAMENTARIA JN LTDA

GAMA INDUSTRIA DE MATRIZES LTDA

HONDA AUTOMOVEIS DO BRASIL LTDA

IMM INDUSTRIA DE MOLDES E MATRIZES LTDA
INDUSTRIA DE PISTGES ROCATTI LTDA
METALFINO DA AMAZONIA LTDA

METALKRAFT S/A INJEGAQ E USINAGEM
METALURGICA SCHADEK LTDA

MFW INDUSTRIAL LTDA (FERRAMENTARIA)
MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA
MULTIMETAL INDUSTRIA METALURGICA LTDA
RENAULT DO BRASIL S.A.

SEW EURODRIVE BRASIL LTDA

STIHL FERRAMENTAS MOTORIZADAS LTDA
TRAMONTINA ELETRIK S/A

WEG LINHARES EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A
WIND INDUSTRIAL LTDA

We make it ffas0en

IN ALUMINUM DIE CASTING

W

Especializada em camaras e pistdes para injecdo de aluminio
Fone: +55 (47) 3027 1605 - wfischer@wfischer.com.br

vocé, pedimos repassar a outros.



INDUSTRIA 4.0

COM AS EMPRESAS SE
ADAPTANDO A INDUSTRIA 4.0,
COMO SERA O PROFISSIONAL DA
42 REVOLUCAO INDUSTRIAL ?

POR CRISTIAN MACHADO DE ALMEIDA

m novo perfil profissional ird

aparecer com a 4* Revolucdo In-

dustrial. Para se trabalhar no chédo
de uma fabrica digital, sera preciso
desenvolver novas competéncias.

Com a rapida automatizagdo dos
processos e de maquinas junto com
a Internet das Coisas (I0T), as empre-
sas comegam a ter um novo modelo
por todo o mundo. A Industria 4.0 ird
mudar radicalmente suas linhas de
montagem, e cada vez mais comeca-
rdo a produzir produtos inovadores e
customizados para seus clientes em um
futuro cada vez mais préximo. Den-
tro dos processos produtivos estardo
presente no dia a dia dos colaboradores
muito mais robos, e com isso mudara
o perfil dos profissionais, pois além de
saber trabalhar com as maquinas estes
também atuardo de forma colaborativa
junto com os robos, estas serdo algumas
das caracteristicas que as Industrias
procuram nos profissionais.

Uma pesquisa realizada pela Consul-
toria Roland Berger estimou a escassez
de mais de 200 milhdes de trabalha-
dores qualificados no mundo, nos
proximos 20 anos. Um dos principais
motivos para esse cendario é a neces-
sidade de cada vez mais ter uma méao
de obra qualificada, seja nos processos
produtivos ou administrativos. Isso néo
significa que os colaboradores serdo eli-
minados das linhas de producéo ou dos
escritdrios, estes em muitas empresas
ficardo concentrados em tarefas estra-
tégicas e no controle de projetos desde
que acompanhem as mudancas e bus-
quem as especializa¢des necessarias.

Com todas essas mudancas, qual
serd o impacto na vida dos profissio-

nais? Para que tenhamos uma visdo
melhor sobre essas mudangas pode-
mos olhar para a Alemanha onde a 4*
Revolucdo Industrial estd muito mais
avancada. Uma estimativa realizada
pelo Boston Consulting Group (BCG) in-
dica que o numero de empregos devem
aumentar 6% nos proximos dez anos. A
demanda por funcionarios no setor de
engenharia mecanica deve subir ainda
mais, cerca de 10%. A expectativa no
geral é que sejam criados cerca de 960
mil postos de trabalho, principalmente
nas areas de TI e de desenvolvimento
de software.

O Brasil ainda caminha a passos len-
tos a caminho da Industria 4.0, porém
é um assunto que desperta e muito o
interesse ndo somente dos profissionais
que atuam nas fabricas, mas também
de muitos jovens que olham para esse
caminho como um grande desafio.

Se nos ultimos anos o interesse dos
jovens ndo estava voltado a industria,
com esse “renascimento” das indus-
trias no geral e com elas se adptando a
Industria 4.0 os jovens poderdo olhar
para elas com um olhar desafiador.
Néo somente os alunos mas aqueles
profissionais que ainda pretendem se
manter nas industrias, e tem o interesse
crescente em entender essa convergeén-
cia entre informacéo, TI, eletronica e
hardware terdo um grande campo pela
frente.

Com esse cendrio, quem quizer con-
quistar espago nas fabricas do futuro
devera desenvolver novas habilidades,
dentre a mais comum. Serd preciso
aprender a trabalhar lado a lado com
robos colaborativos para aumentar a
produtividade, com isso no dia-a-dia
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trard mais espaco para exercer fungdes
mais complexas e criativas. Este pro-
fissional ndo sera responsavel apenas
por exercer uma parte especifica de um
linha de montagem, mas por todo o pro-
cesso produtivo. E preciso estar aberto
a mudancas, ter flexibilidade para se
adaptar as novas funcdes e se habituar
a uma aprendizagem multidisciplinar
continua.

Muitos especialistas afirmam que
ter uma visdo multidisciplinar ndo
significa que o conhecimento técnico
perdeu importancia no curriculo, muito
pelo contrario uma formacédo académi-
ca na area de Engenharia, na area de T.I
é importante, mas néo sera suficiente,
isto porque as competéncias aprendi-
das em uma graduacéo valem a cada
ano menos tempo. Serd preciso se espe-
cializar em diversas frentes e conhecer
um pouco mais de cada coisa e claro
gostar de tecnologia, de inovagao e
principalmente de ter curiosidade para
aprender e acompanhar uma industria
que sempre se reinventa.

Como dito por Charles Darwin “Ndo
é 0 mais forte que sobrevive, nem o
mais inteligente, mas o que melhor se
adapta as mudancgas”.

Cristian Machado de Almeida - For-
mado em Engenharia de Produgéo e Pés
graduagdo em Industria 4.0. Atualmente
trabalhando como Coordenador de
Planejamento e Controle de Produgdo
na Calvo Cestas Basicas, atuando na
Consultoria Nova Fase Tecnologia como Industrial Business
Development e Representante Comercial do Festival Interna-
cional de Tecnologia e Comunicagdo.
cristian.machado1@gmail.com
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Num dos principais centros de tecnologia em fundidos da
Ameérica Latina estardo presentes as marcas mais atuantes
do pais, apresentando 6timas alternativas e oportunidades
para diversas areas da metalurgia.

Ao longo dos anos, a Metalurgia tornou-se um importante disseminador
de inovacdes para o setor. Visite a Feira e explore as mais recentes
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TECNOLOGIA

AVALIACAO DA INFLUENCIA DAS
ESTRATEGIAS DE USINAGEM SOBRE OS
INDICADORES DE SUSTENTABILIDADE DO
PROCESSO DE FRESAMENTO DA LIGA DE
TITANIO ASTM F136

POR DIMAS SORRENTI

FILHO - MURIEL DE OLIVEIRA GAVIRA -

DANIEL IWAO SUYAMA - RODRIGO JOSE CONTIERI

ntre as inumeras operacoes de
Eusinagem realizadas pela indus-
tria de manufatura, destaca-se a

operacdo padréo de desbaste, uma vez
que é aplicada para a maioria das pecas
fabricadas pelo processo de fresamento.
Logo, é exigida atencao especial a esta
operacao, pois se trata de uma etapa do
processo que detém um percentual de
tempo grande na fabricacdo de pecas.

Pesquisas recentes realizadas por
pesquisadores norte-americanos do
Massachusetts Institute of Technology
(MIT) fizeram algumas descobertas
interessantes mostrando que a energia
consumida em operagdes de usinagem
reflete uma proporgao pequena no total
de energia consumida, sendo a maior
parte utilizada por funcdes auxiliares
como lubrificagdo e ferramentas da
maquina [Dahmus e Gutowski].

Pesquisadores da University of
California, em Berkeley, desde a década
de 90, vém desenvolvendo um plano de
processamento que valoriza aspectos
ambientais [Paul Sheng, 1990]. . Sheng e
Srinivasan desenvolveram recursos base-
ados em uma rota de processo multi ob-
jetivo onde foi relatada uma reducéo de
4,5% do consumo total de energia, sendo
que 47,2% de fluido de corte foi poupado
durante o processo. Seguindo o mesmo
viés, pesquisadores do Reino Unido como
Rajemi (2010) desenvolveram um modelo
que calculam o consumo de energia em
operagdes de torneamento a seco em fun-
cdo de parametros de avango, velocidade

de corte e vida da ferramenta.

As equacgdes envolvidas no modelo
permitiram desenvolver procedimentos
que minimizam o consumo de energia
durante o torneamento respeitando as
condicdes ideais de corte. Resultados
reportados por Mativenga e Rajemi
apontam reducéo de 64% nos custos de
energia e custos das pecas simultane-
amente com a otimizacéo dos para-
metros de processos nas operacoes de
torneamento.

Experimentos conduzidos por
Newman e colaboradores realizados
especificamente com operacoes de fresa-
mento, demostram que com a remocao
constante de material, seguida de altos
avangcos e baixa profundidade de corte,
o consumo de energia total € menor que
quando aplicado em condi¢des com altas
profundidades de corte e baixo avango.

A economia alcangada para tais
condigdes é cerca de 6% da energia
elétrica utilizada na fabricacédo de pecas
de aluminio. Outros estudos reportam
economia do processo quanto ao modo
de movimentacdo da ferramenta. Segun-
do Pleta (2018), no fresamento trocoidal,
onde os movimentos sdo puramente
circulares, a ferramenta realiza um
caminho circular e incrementa o passo
repetindo o movimento até que a geome-
tria desejada seja atingida.

O fresamento trocoidal tem demons-
trado varios beneficios principalmente
na usinagem de materiais a base de
titanio e superligas de niquel.
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Logo, a fim de contribuir na imple-
mentacdo de dados de sustentabilidade
no processo de usinagem, este artigo
correlaciona os indicadores econémico,
social e ambiental sobre a producéo de
pecas em ligas de titinio ASTM F136
através da comparacao entre o fresamen-
to de desbaste em camadas com insertos
de metal duro e a aplicacdo de estratégia
de fresamento trocoidal utilizando fresas
inteirigas de metal duro.

MATERIAIS E METODOS
Para o presente estudo, foi utilizado
como parte principal, um centro de
usinagem CMX 50 U da marca DMG-Mori
com cinco eixos. A maquina possui movi-
mentos nos eixo XYZ e giro nos eixos B e
C com curso de trabalho de 500x450x400
mm sendo que a mesa do equipamento
suporte cargas de até 200 kg de peso,
com velocidade linear em movimento
rapido do equipamento de 30m/min, com
espaco para colocagdo de 30 ferramen-
tas no magazine. Ainda possui rotacdo
maxima no spindle de 12.000 RPM com
poténcia de 15 KW e 83 Nm de torque.
O software utilizado para programacao
foi o ESPRITCAM.

Quanto ao ferramental, foram
utilizados ferramentas de corte de
dois tipos. O inserto intercambidvel de
metal duro de geometria APKT 11 T3 04
(R390-11 T3 04E-PL S30T) com supor-
te de fixacdo de 16mm de didmetro
(RA390-016016L-11L). Sendo que para
esta ferramenta utilizou-se 50 m/min de



velocidade de corte, profundidade de corte de 2 mm, profun-
didade lateral de 16 mm com avango de corte de 220 mm/min
(taxa de remocédo de 7,05 cm®/min). A estratégia de usinagem
utilizada no processo foi o desbaste em camadas de nivel em

Z. Complementarmente, para comparacdo das estratégias de
usinagem, foi utilizada outra fresa inteirica de metal duro com
25 mm de didmetro e comprimento de corte maximo de 45 mm
(497625008 MT). Com esta ferramenta foi utilizado 200 mm/min
de avanco linear, 45 mm de profundidade de corte, 2 mm de
profundidade lateral de corte com 50 m/min de velocidade de
corte (taxa de remocdo de 18 cm?/min) a partir do método de
desbaste trocoidal do software ESPRIT CAM (Profit Milling). Esta
estratégia disponibilizada pelo software combina angulo de
engajamento, carregamento de cavaco, forca lateral de corte e
aceleracdo da maquina.

Quanto ao material utilizado para as andlises, cabe des-
taque. Todas as usinagens foram realizadas na liga de titanio
ASTM F136 (Ti-6Al-4V),uma das mais utilizadas no mundo,
principalmente por apresentar uma excelente resisténcia a
corrosdo e resisténcia a tracéo, seguida de baixa densidade e
6tima biocompatibilidade. Tais caracteristicas proporcionam
utilizagdes em dispositivos médicos e implantes, como também
em aplicacGes na industria aeroespacial, Lutjering (2007).

Para avaliar o processo produtivo nas duas condi¢des aqui
apresentadas, foram mensurados os indicadores de sustentabi-
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lidade nos niveis econdmico, social e ambiental. Para o primei-
ro, 0s aspectos econdmicos foram avaliados quanto ao custo do
maquindrio e ferramental, taxa de remoc&o de material (taxa
de producdo) e tempo de operacdo de usinagem. Para a relacdo
ambiental, considerou-se a quantidade de residuos gerados
durante o processo, assim como consumo de energia e tempo
de vida do ferramental. Por ultimo, horas de trabalho manual
e treinamento foram utilizados como indicadores sociais. A
figura 1 apresenta esquematicamente a contribuicdo de cada

Economico

Ambiental

Figura 1: Diagrama esquemadtico das dimensdes da Sustentabilidade
segundo Cato (2009)
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um dos aspectos sobre a sustentabilidade.

RESULTADOS E DISCUSSOES

Os resultados apresentados referem-se somente a opera-
cdo de desbaste, ou seja, foram desprezadas operacdes de
usinagem complementares a fabrica¢do da pega, uma vez
que ndo fazem parte do escopo do estudo. Adicionalmente,
os dados dos indicadores de sustentabilidade coletados
foram normalizados com o intuito de ndo revelar valores
sigilosos da empresa envolvida. Sendo assim, a partir da
normalizacdo, deve-se considerar valores préximos ou
iguais a 1 (um) como os melhores indices e, analogamente,
proximos ou iguais a 0 (zero), os piores.

A tabela 1 apresenta as relacdes obtidas entre os indi-
cadores (normalizados) quanto aos aspectos econémicos.
De modo geral, nota-se que a operacdo de fresamento
utilizando Fresa Inteirica MD apresentou indicadores su-
periores em relacdo ao Inserto Intercambidvel. Analisan-
do os indices individualmente, o processo de Usinagem
com fresa inteirica de metal duro com estratégia trocoi-
dal se mostra economicamente uma solu¢do superior
pelo fato de prover uma redugédo de custo operacional da
hora trabalhada em 50%. No entanto o custo com ferra-
mentas de corte tem um incremento de 16%, em virtude
do aumento da taxa de remoc¢do de material na operacao

Indicadores Ambientais do Processo de Fresamento

Indicador Inserto intercambiavel Fresa Inteirica MD

Consumo de Energia

Utilizada na operagdo de 0,439 1,000

Usinagem

Vida da ferramenta 0,100 1,000

Quantidade de MD gerado

de sucata por peca 1,000 0,064

fabricada

Tabela 2: Indicadores de desempenho ambiental

Quanto ao aspecto social, a operacdo de fresamento
trocoidal apresentou superioridade sobre todos os indices.
A partir dos experimentos de fresamento por desbaste, foi
constatado, que o emprego da Fresa Inteirica reduz a utiliza-
cdo de méo de obra em trocas de ferramentas em 859%. Tal
caracteristica é importante, pois implica na redugdo da quan-
tidade de treinamentos operacionais, tornando a fabricacéo
mais autonoma e confidvel.

Indicadores Sociais do Processo de Fresamento

Tabela 1: Indicadores de desempenho econémico

de desbaste em cerca de 156%.

Quanto aos aspectos ambientais, seguindo a mesma
tendéncia dos econdmicos, de forma ponderada, o Inserto
Intercambidvel apresentou indicadores mais préximos de
Zero, ou seja, inferiores a segunda estratégia de fabricacéo.
O fator preponderante para tais consideracdes deve-se
a economia de energia despendida durante o processo
e principalmente, a vida da ferramenta. De acordo com
os dados investigados, a redu¢do do consumo de energia
elétrica foi de 127% nas operacdes de fresamento trocoidal
em consequéncia do tempo menor de operacdo. No entan-
to, em consequéncia do volume da fresa inteirica de metal
duro ser 400 vezes superior ao inserto intercambiavel,
tem-se um incremento no residuo de metal duro enviado
para reciclagem de 1.457%.
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Indicador Inserto intercambidvel  Fresa Inteiricg MD
Indicadores Econémicos do Processo de Fresamento Treinamento relacionado a troca de 070 100
ferramentas ! '
Indicador Inserto intercambidvel  Fresa Inteirica MD Quantidade de horas para troca de 010 oo
Taxa de Remogtio em Cm3/min 0.39 100 ferramentas por peca produzida ! '
(Fx ap x Ae /1000 ) ’ ’
Custo em ferramenta por peca 100 0.83 Tabela 3: Indicadores de desempenho social
fabricada ’ ’
Tempo da Operaclio de Usinagem 044 00 A avaliagdo global da sustentabilidade foi obtida conside-
Custo da operacdo de Usinagem 0,50 1,00 rando os indicadores econdmicos, ambientais e socias com o

mesmo critério de peso. Logo, a partir da figura 2, é possivel
observar o predominio dos indices da operagdo de fresamen-
to trocoidal sobre a utilizacdo de insertos intercambiaveis de
metal Duro. E claro que o fator econdmico foi relevante, no
entanto, uma abordagem independente, ou seja, sem a consi-
deracdo dos aspectos de sustentabilidade, indica que o baixo
custo de implantacdo da ferramenta de Inserto Intercambi-

Indicadores de Sustentabilidode do Processo de

Fresamento
Indicador  Inserto intercambidgvel Fresa Inteirica MD
Econdmico 2,33 3,83
Ambiental 1,54 206
Social 0,80 2,00

Tabela 4: Indicador geral de sustentabilidade
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avel poderia justificar sua utiliza¢do a partir do viés de investimento. Contudo,
nota-se que o prisma sustentabilidade proporciona uma abordagem mais asser-
tiva quanto aos indices econdmicos, assim como orienta para outros indicadores
que afetam o processo de producdo e ambiente de fabrica.

Indicadores de Sustentabilidade

Economico

Inserto intercambiavel

= Fresa Inteirica MD

Social * Ambiental

Figura 2: Diagrama geral de sustentabilidade obtido para as condicfes de processamento

CONCLUSOES

A partir das andlises observadas, mesmo que aplicada para uma operacdo de
usinagem isolada, fica clara a importancia e necessidade de esforcos em proces-
sos de manufatura sustentavel. O conhecimento colocado em pratica ainda esta
em sua fase inicial, no entanto, a aplicagdo das ferramentas de andlise permitiu
identificar de modo efetivo a melhor condigdo de processamento em condi¢ées
reais de fabricacdo. Complementarmente, possibilita, como critério de deciséo,
ser uma estratégia competitiva para melhoria e otimizacdo dos processos de usi-
nagem, onde os indicadores de sustentabilidade, além da valorizagdo econdmica,
permitem também a criacdo de valor social, qualidade de vida, bem-estar dos
trabalhadores e preservacdo da diversidade do planeta.
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GENTE & GESTAO

»
CUSTOMER SUCCESS TRAVA
BATALHA CONTRA A COVID-19

POR MICHELLE BORCHARDT -

o0 século XVII pensava-se que

todos os cisnes fossem brancos.

Por mais cisnes que fossem vistos,
eles eram todos brancos. Até que, na
Austradlia, foi descoberto o primeiro
cisne negro. Apesar de milhares de
anos de observagoes de cisnes brancos,
bastou um unico evento de cisne negro
para derrubar a hipétese de que “todos
o0s cisnes sdo brancos”.

Cisnes Negros sdo eventos de baixa
probabilidade, mas impacto extrema-
mente elevado, conceito criado pelo
filésofo Nassim Taleb. Segundo ele, esse
evento pode ser considerado um outlier,
ou em portugués, “um ponto fora da
curva”, e a natureza humana nunca foi
preparada para assimilar cisnes negros.

A COVID-19 entra para o hall dos cis-
nes negros da histéria mundial. Fatos
que ja vivemos, momentos que temos
vivido e cendrios que ainda vamos
viver devido a crise sdo pontos fora
da curva, e nossas mentes sdo progra-
madas para lidar apenas com o que ja
vimos antes, por isso tantas incertezas,
duvidas e até certo desespero diante

desta “novidade”.

Esperamos com este artigo gerar
um incentivo para estes momentos de
incerteza, que possamos enxergar pos-
sibilidades, avaliar cendrios de forma
cautelosa e empatica, e assim tomar
coerentes decisdes. Toda crise tém os
seus aprendizados, ensinamentos e nos
deixa li¢des valiosas, além da pressdo
exercida pelas mudancas que nos fa-
zem agir e muitas vezes se reinventar.
Que possamos assimilar essas ligdes
e nos tornar pessoas e profissionais
melhores, afim de auxiliar ndo sé a si
mesmo, mas toda a sociedade, comuni-
dade e cidaddo que talvez ndo tenha a
mesma forca e discernimento que vocé

no enfrentamento de toda esta situacéo.

Em nosso ultimo artigo também nos
comprometemos a falar sobre trata-
mento dos pain points!. Com certeza
a crise acelerou este processo dentro
das equipes de customer success, assim
COmo promoveu um interesse e uma
necessidade ainda maior das empresas
em estruturar e buscar algo no minimo
parecido com o customer success para

PAULO SILVEIRA

conseguir atender a uma demanda de
retencdo de clientes sem precedentes.

Pain points ou a dor do cliente é
aquele contratempo, preocupacio ou
problema que seu cliente ou potencial
cliente tem, independentemente se é
real ou uma simples percepcdo. E o
time de CS deve estar preparado para
detectar, solucionar e conseguir que
o cliente fique satisfeito e supere este
cendrio que para ele é incomodo ou
negativo.

Uma das melhores técnicas para
identificar os pain points é enumerar
uma quantidade razodvel de possiveis
dores e relaciona-las a uma possivel
solucdo. Um exemplo: vocé tem um
cliente que dirige uma clinica de esté-
tica e que estd fazendo poucas vendas.
O primeiro passo é buscar identificar
quais sdo os possiveis impedimentos
ou problemas que estdo gerando essa
queda. Alguns motivos poderiam ser:

» Falta de segmentacdo de clientes;
*» Mau atendimento ao cliente;
» Falta de diferenciacéo com respeito

Pain Points: do inglés pontos de dor ou pontos criticos, sdo aspectos dentro da operacdo de uma empresa que sdo criticos para seu sucesso. Geralmente séo associados a possiveis falhas ou
problemas encontrados pela mesma, como alta porcentagem de churn, por exemplo.
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a concorréncia;

» Controle financeiro deficiente;

* Marca pouco reconhecida;

* Custo x beneficio nédo atrativo;

* Estrutura pouco funcional e desatu-
alizada;

* Corpo de profissionais pouco capa-
citado.

E importante que a lista ndo seja
muito curta, mas que seja adequada ao
que vocé consegue mapear de solugdes.
Depois de estudar os motivos, solucdes
e utilizando todas as informacdes que
vocé tem disponivel de seu cliente, a
sugestdo é um processo de descarte até
chegar por exemplo a um top 3 e atuar
nesta lista de forma prioritdria, criando
estratégias que possam aliviar estas do-
res... Quando alguma coisa da errado, é
melhor refletir sobre o que mais pode-
ria ter sido feito, antes de reclamar das
dificuldades dos processos ou jornada
do cliente.

Alguns pontos de dor comuns a
maioria dos clientes:

* Ponto de dor financeiro: estdo tendo
um custo alto com fornecedores/
produtos e querem reduzir gastos;

* Ponto de dor produtivo: estdo
perdendo muito tempo usando seus
atuais fornecedores/solucdes/produ-
tos ou querem utilizar o tempo de
forma mais eficiente;

* Ponto de dor de processo: desejam
aprimorar processos internos;

* Ponto de dor de suporte: ndo rece-
bem o suporte de que precisam em
estagios criticos.

Nos dois primeiros artigos relacio-
nados a customer success, reforcamos
que: muitas vezes, o mais valioso que
temos € o que sabemos sobre nossos
clientes, e hoje aproveitamos e explo-
ramos muito pouco esta vasta mina de
ouro.

Serd que seu time de customer
success estava preparado, ja tinha
realizado este “exercicio” de identifi-
cacgdo dos pain points, pelo menos para

seus principais clientes, para que em
um momento de crise como este vocé ja
estivesse mais preparado para fornecer
as respostas necessarias?

Temos certeza absoluta que a COVID-19
ndo estava presente em nenhuma lista
de pain points, independente do cliente,
negocio ou territério. Mas o fato de
voceé conhecer seu cliente lhe ajudaria
neste momento de incerteza em lidar
com o0 que ndo conhecemos, o Cisne Ne-
gro. Os efeitos provocados por mudan-
¢as inesperadas ou desastres naturais
podem ser minimizados se aceitarmos
que eles podem ocorrer, nos prepa-
rando, e enfrentando-os com discerni-
mento. Os efeitos adversos de intrusos,
mercados hostis ou de adversarios
podem ser minimizados se tivermos
habilidades para estabelecer boas rela-
¢des interpessoais tanto dentro quanto
fora do grupo que atuamos.

E por que o time de customer
success tem sido fundamental neste
momento? Vamos relembrar alguns dos
pilares que compde este desafio do CS:

1. Acompanhar todo o ciclo do cliente
(venda, pos-venda, implantacdo,
suporte, etc)

2. Gerenciar e antecipar riscos

3. Demonstrar valor de seu produto/
servico

4. Direcionar estratégias para cresci-
mento

5. Engajar a melhor utilizacio do seu
produto/servico

Desse modo, fica claro que ativi-
dades atribuidas ao customer success
vdo muito além de um atendimento
diferenciado ou personalizado, e
sim, perseguir junto com o cliente, o
sucesso dos mesmos. CS é o elo que cria
engajamento e uma relacdo de con-
fianca entre a empresa e seus clientes,
e neste momento de grande desafio,
exercitar mais do que nunca o pilar
que destacamos acima, “Gerenciar e
antecipar riscos”. Os pain points estéo
inseridos neste contexto dos riscos, mas
infelizmente o que temos vivenciado é

GENTE & GESTAO

uma gestéo da crise, ou seja, a falta de
preparo e planejamento e que leva a
escolhas baseadas apenas no instinto
da sobrevivéncia.

Sejam equipes de CS, relacionamen-
to com o cliente, ouvidoria, qualquer
frente de trabalho com contato direto
com o cliente, estas tem trabalhado
gerenciando pressdo, tensdo, tanto do
cliente quanto do proprio time. Nunca
se falou tanto em empatia, proativida-
de, colaboracdo e #tamojunto.

Sem duvida este é um momento
em que a empatia, o relacionamento
proximo e um excelente conhecimento
do seu cliente vdo te ajudar a tomar as
melhores decisdes e evitar o churn?.
Sim, por que neste momento, a venda
cede lugar para a retencéo.

Possivelmente as maiores deman-
das dos clientes tém sido neste mo-
mento os pedidos de cancelamento,
suspensdo ou downgrade? de contratos,
assim como descontos e extensdo em
prazos de pagamento. Qual o seu plano
de acdo para esse momento na jornada
do cliente?

Toda decisdo apresenta pros e con-
tras e, ao fazé-la, vocé necessariamente
estd abrindo méo de beneficios da ou-
tra opcdo, o trade off. A teoria do trade
off envolve diretamente o conceito de
custo de oportunidade, que é a melhor
oportunidade que se abre méao ao fazer
uma escolha. No Brasil, é comum que
esse termo seja utilizado como sino-
nimo de “perde e ganha”. Ou seja, a
andlise fica entre o que é ganho com a
escolha feita versus o que se perde ao
deixar de seguir por outro caminho.

Se vocé fez o seu dever de casa
como customer success, conhece deta-
lhes do cendrio de seu cliente e o quan-
to o seu produto, servico ou solucdo
possuem Lock-in*. Ou seja, vocé conse-
gue responder com facilidade a pergun-
ta “o quanto meu cliente depende de
mim? ”. Se a resposta a esta pergunta
for “ndo depende”, significa que vocé
pode estar no topo da lista dos custos
que o cliente vai cortar, e por isso sua
decisdo a um pedido de cancelamento

2 Churn: é uma métrica que indica o quanto sua empresa perdeu de receita ou clientes. Para calcular o indice, basta dividir a quantidade de clientes que perdeu até o final do periodo pelo total de
clientes que iniciaram. Exemplo: se vocé perdeu 10 clientes de 100 = 10% de churn rate.
3 Downgrade: é uma agdo onde o usudrio final pede a troca de um plano para um menor do que o contratado. Ele é exatamente o oposto do upgrade, que tem por definigdo no mundo dos

negécios a melhoria do plano contratado.
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ou suspensdo de contrato por exemplo,
pode ser mais flexivel e negociavel, sa-
bendo que vocé ndo é prioridade neste
momento. Entdo uma decisdo baseada
em perda de receita nos préximos 6
meses - por exemplo uma suspensao - e
contrapartida de extensdo no contrato
pelo mesmo periodo, é algo factivel
para evitar o churn.

Se a resposta do seu cliente para
a pergunta “o quanto meu cliente
depende de mim? ” Segue para o ca-
minho “ele precisa da minha solugdo
e custaria muito caro trocar por um
concorrente”, continuo a ser empatico
com o cliente em seu pedido de sus-
pensdo, mas sei que a flexibilidade de
negociacdo pode ser menor pois ele esta
apenas aproveitando “a onda”, ndo é o
segmento de cliente que mais necessita
da minha cooperacéo financeira neste
momento. Talvez o downsell’, uma
pequena reducdo no valor do contrato
pelos préximos 3 meses ja seja suficien-
te para mostrar ao cliente que sim, sou
solidario a seu pedido e entendo o valor
de nosso relacionamento.

Nas duas situacdes mencionadas é
importante reforcar a prioridade na
retengdo, apresentando alternativas ao
cliente para que permanega com Vocé.
No primeiro artigo sobre customer
success citamos: Lembre-se que seu
objetivo principal deve ser fazer um
cliente, e ndo uma venda! S6 assim é
possivel ter um crescimento consistente
e sustentdvel na sua empresa.

Mas tudo isso s0 é possivel se vocé

“Lock-in: do inglés, aprisionar, prender.

estiver preparado. N&o é possivel ter
sucesso com a teoria do trade off, enten-
der o que se “perde e ganha” baseado
no achismo, e por isso a importancia
ainda maior de uma equipe de CS foca-
da, capacitada, organizada e motivada
para fornecer os insumos de que vocé
necessita, assim como indicadores
relevantes e de fato, uteis!... Ndo conse-
guimos extrair informacéo de onde ndo
existe.

Aliado ao Cisne Negro, podemos re-
lembrar o conceito do mundo VUCA. O
uso militar dessa sigla comegou no final
dos anos 90 para tratar das ferramen-
tas e métodos necessdrios para fazer
frente a um ambiente extremamente
agressivo e desafiador. Apos os atenta-
dos terroristas desde 2001, os contextos
VUCA passaram a ser o novo “normal”
no ambiente militar americano. VUCA
para descrever a volatilidade (volatili-
ty), a incerteza (uncertainty), a comple-
xidade (complexity) e a ambiguidade
(ambiguity) nas diversas situacdes e
contextos de guerra.

Felizmente ndo é um cendrio de
guerra que enfrentamos, mas ja que fo-
mos recrutados para este novo combate
VUCA, temos que nos reinventar, com-
preender e aprender para sobreviver
dia apds dia, enfrentando as batalhas e
atacando as adversidades.

A COVID-19 com certeza deixara
marcas muito profundas em nossa his-
téria, economia, nas vidas de familias
que se despediram de algum ente para
este virus. Mas se as mudangas sdo ine-

vitaveis, é preciso resiliéncia para lidar
com elas. A capacidade de manter-se
integro apds uma brusca transformacéo
e ainda ter folego para se adaptar ao
novo cendrio, a volatilidade (Volatility).
Reforce sua autoestima e mantenha
uma perspectiva positiva diante dos
acontecimentos.

Flexibilidade é uma competéncia
essencial para a adaptagédo constante
a cendrios imprevisiveis (Uncertainty).
Compreenda que existem muitas for-
mas de resolver o mesmo problema.

Em contextos complexos (Complexi-
ty), quanto mais ampla a visdo, maior
a probabilidade de encontrar solucdes
eficazes. Esteja em constante evolucdo.

Tomar decisdes em um contexto am-
biguo (Ambiguity) é um ato de coragem
e, por que ndo, de fé. O aprendizado
vem da ac¢do, dos acertos, dos erros e
da experiéncia que construimos nesta
jornada. Compartilhe sempre o seu
melhor! Pois 0 mundo d4 mais valor aos
efeitos concretos que as teorias abstra-
tas, principalmente quando se precisa
combater fendmenos como os Cisnes
Negros... Pois teremos muitas crises e
“COVID-19” para superarmos em nossa
trajetoria... e a superacao faz, e continu-
ara fazendo a humanidade EVOLUIR!

Tenha um excelente dia hoje e
sempre;

Pois o mercado é do tamanho da sua
competéncia, influéncia e reputacdo!

Muito obrigado por tudo!

*Downsell: do inglés, down = baixo e sell = venda, é uma estratégia de vendas aplicada em casos em que ha uma desisténcia de compra por parte do consumidor. Seu objetivo é entregar valor para

a pessoa com um produto semelhante, mas com ticket reduzido.

michelle.silveira@totvs.com.br
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A IMPORTANCIA DA
ESTRUTURAGAO DE UM PLANO DE
CARGOS E SALARIOS

estrutura de cargos e salarios

determina a evolugdo dos

colaboradores na empresa, em
relagdo aos seus requisitos, funcdes e
saldrios. Ela abrange a descricdo dos
cargos, definicdo de requisitos com-
portamentais e técnicos das ativida-
des de cada funciondrio, avaliacéo dos
cargos e definicdo da remuneracéo e
beneficios. E um instrumento que além
de formalizar as atribuicdes de cada
pessoa e definir as faixas salariais, bus-
ca analisar as necessidades de recursos
humanos da organizacio, permitindo
uma construcdo para melhor atender
as atividades do negocio e, por consequ-
éncia, seus objetivos.

QUAIS 0S BENEFICIOS?
A correta estruturagédo dos cargos e
saldrios de uma organizagdo é essen-

POR RAPHAEL LARROSA

cial para promover um sistema capaz
de estimular continuadamente os
colaboradores, por meio da politica de
remuneracao e incentivos. Na visdo
detalhada dos cargos esta a base para
0s processos de sele¢do, recrutamento
e treinamento. Possibilita atribuir

as pessoas que demonstrarem maior
desempenho e que estejam alinhadas
aos objetivos da organizacdo, a devida
recompensa. Mas quais os benefi-

cios que a estruturacdo de cargos e
saldrios traz para a empresa? Dentro
outros, podemos destacar:

EXITO NO RECRUTAMENTO E SELECAO
Ao saber exatamente quais habili-
dades técnicas e interpessoais sdo
buscadas, é possivel empreender um
recrutamento e uma selegdo direcio-
nados e focados. A escolha do novo
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membro da equipe se d&, assim, de
maneira mais eficiente e eficaz.

SUCESSO NO TREINAMENTO

Ao vislumbrar de maneira detalhada
os cargos da empresa, se torna mais
facil e rapido mapear os déficits da
equipe e escolher o treinamento mais
adequado e a melhor maneira de
realizd-lo. Com as necessidades de
aprimoramento sanadas, os colabora-
dores poderdo contribuir ainda mais
para o crescimento da empresa.

ENGAJAMENTO

Ao estruturar de maneira certa os sa-
larios dos colaboradores, eles se senti-
rdo mais motivados e engajados, o que
assegurard sua produtividade e trara
ganhos ao negécio. Com remuneragio
e incentivos que proporcionem um



ATRAIR, RETER E MOTIVAR COLABORADORES!
Uma estrutura de remuneracdo e incentivos alinhada a
0.0 estratégia do negdcio e que ofereca um horizonte adequado
C@O de desenvolvimento dos funciondrios, gera engajamento e
motivacdo continua para o individuo, contribuindo para a
produtividade e ganhos ao negdcio.

horizonte de desenvolvimento aos
empregados, seus desempenhos serdo,
sem duvida, melhores.

4 PASSOS PARA IMPLEMENTAR A
ESTRUTURA DE CARGOS E SALARIOS NA
SUA EMPRESA

Dentre as inumeras alternativas para
implementacdo de uma estrutura de
cargos e saldrios, tem-se como pratica
alguns passos e macro etapas necessa-
rias para tal.

1. DESCRITIVO DE CARGOS

A primeira etapa é elaborar uma lista
estruturada dos cargos do negocio,
com a definicdo da area, nivel de
hierarquia e a sucessdo do cargo.
Além disto, precisamos descrever as

atividades e responsabilidades do
cargo, o que pode ser obtido através

de entrevistas com quem desempenha

a funcéo.

Também devem ser descritas as
competéncias necessarias para um
bom desempenho das atividades,
descrevendo os requisitos do cargo.
Para isto, é importante considerar os
requisitos pessoais e comportamen-
tais, relacionados as dimensdes hu-
manas do cargo, como por exemplo:
postura, comunicacdo, criatividade e
trabalho em equipe. Também devem
ser descritos os requisitos técnicos e
de formacdo, que estdo relacionados
a educacdo, treinamentos e experién-
cia, necessdrios para a execucdo das
atividades.

EXEMPLO VENDEDOR INTERNO

Area: Comercial

Hierarquia de cargo: Operacional
Sucessao: Coordenador de vendas

Resumo das atividades

Atividades de prospecc¢do na drea comercial, identificando
novos clientes e incrementando planos de vendas, para
atingir objetivos estabelecidos pela diretoria.

Requisitos Pessoais e Comportamentais
Bom relacionamento interpessoal, trabalho em equipe e

proatividade.

Requisitos Técnicos e de Formacao
Técnicas de negociacdo, gestdo comercial e conhecimentos em

Microsoft Office.

grvsoftware

O UNICO ERP INDUSTRIAL
PARA PRODUCAO SOB
ENCOMENDA FOCADO EM

PILARES
ESTRATEGICOS

+ Aumento da produtividade;
v Reducao do prazo de entrega;
v Reducao de custos;

v Rastreabilidade;

v Digitalizacao.

Mais Informacoes:
www.grvsoftware.com.br



GESTAO

2. AVALIACAO DOS CARGOS

Na segunda etapa iremos avaliar os
cargos em funcdo de fatores relacio-
nados ao desempenho das atividades.
Os fatores sdo estruturados em uma
escala crescentes de complexidade, e
normalmente sdo aplicados para itens
que possam como conhecimento, ex-
periéncia, complexidade, responsabili-
dade e etc. Para esta avaliacdo alguns
passos podem ser seguidos:

1. Estabelecer e definir os fatores de
avaliagdo para os cargos

2. Estabelecer a escala de avaliacdo e
0s pesos de pontuagdo

3. Aplicar a escala qualitativa e os
pontos quantitativos

4. Avaliar o grau de complexidade
atribuido para cada fator em cada
cargo

A avaliacdo dos cargos através da
pontuacdo dos fatores de cada cargo
tem papel importante na definicdo da
remuneracao, pois traz um panorama
da complexidade atribuida a cada
funcéo, e também permite realizar
comparacdes entre cargos e suas res-
pectivas complexidades atribuidas.

3. PESQUISA SALARIAL

Para definir uma remuneracéo preci-
samos também olhar para o mercado
e entender os padrdes praticados. O
saldrio é um fator de escolha para
novos funcionérios e engajamento
dos times da empresa. Caso o salario
que vocé ofereca esteja abaixo do que
é pago no mercado, vocé podera ter
dificuldade em contratar profissionais
competentes e os colaboradores com
maior destaque de sua empresa podem

Analytics.

raphaellarrosa@resultargestao.com.br

vir a optar por oportunidades com
melhor remuneracao.

A pesquisa sobre a média salarial
deve ser feita com empresas do mes-
mo porte e ramos semelhantes. Tam-
bém devemos consultar sindicatos de
profissionais para verificar se existem
regras e convencoes. Com o acompa-
nhamento das faixas do mercado é
possivel ter uma base para a definicédo
da remuneracdo e validar periodica-
mente a politica de remuneracdo do
negocio, avaliando se as praticas estdo
adequadas aos objetivos do negdcio.

PESQUISA SALARIAL

todo o desenvolvimento e evolucdo
dos colaboradores de uma empresa,
no que diz respeito aos seus requi-
sitos, funcdes, salarios e beneficios
é definido por meio da estrutura de
cargos e saldrios. Essa estruturacédo é
fundamental para o crescimento do
negdcio, ja que define os requisitos
comportamentais e técnicos, a avalia-
cdo dos cargos criados, e a definicdo
da remuneracéo e dos beneficios aos
quais os colaboradores terdo direito.
Um plano bem estruturado e
alinhado com os objetivos estratégicos

A pesquisa salarial precisa considerar fatores como setor

de atuacdo, regido, porte e etc., para a defini¢do das em-

presas que serdo pesquisadas. E importante definir pontos
N\ maximos, minimos e a média de remuneracdo praticada no

mercado para cada cargo do negdcio e também avaliacdo dos

beneficios praticados.

4. REMUNERACAO
A remuneracédo deve ser definida atra-
vés da pesquisa salarial e da avaliagédo
dos cargos. Muitas empresas deter-
minam faixas salariais e beneficios
para os niveis de cargos que servem
como norteador para movimentar
os saldrios das pessoas. Para isto, é
importante deixar claro quais sdo
critérios para evoluir em cada funcéo.
Muitas empresas oferecem pacotes de
beneficios consistentes que sdo dife-
renciais na politica de remuneracdo,
conseguindo por estas melhorias para
o0 sistema de pessoas da empresa.
Agora, depois de abordar o passo
a passo, é fundamental salientar que
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da empresa pode ser um diferencial
para atracdo e retencdo de talentos
na organizacéo. Se o perfil de profis-
sional que a empresa busca é aquele
que visa longevidade nas relacdes
empresa-funciondrio, este tipo de
gestdo é certamente um diferencial.
Para o perfil oposto, como millennials
(geracdo Y, geracdo da internet), que
procuram propdsito, satisfacdo no
curto prazo e a recompensa rapida no
ambiente de trabalho, um plano bem
estruturado de cargos e saldrios facili-
ta o entendimento da evolucdo dentro
da companhia e torna o processo
transparente.

Raphael Larrosa : Engenheiro Industrial com MBA em Big Data e IA. Dentre outras multinacionais, como GKN driveline, trabalhou como Engenheiro de Projetos e
coordenador de inovagdo pela John Deere Brasil antes de empreender e fundar o Grupo Resultar, conjunto de duas empresas B2B, com iniciativas em gestdo e Data
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Territério brasileiro

JUSTIFICATIVA E AGCOES -

A ABINFER - Associacao Brasileira da Indus-
tria de Ferramentais tem como miss&do organizar a de-
fesa e os interesses da industria de ferramentais do
Brasil, bem como promover e apoiar o desenvolvimen-
to sustentavel do setor, com vis&o de longo prazo, mas
com atuacgao rapida e eficaz nas oportunidades e situ-
acOes emergentes, pleiteando e defendendo estes in-
teresses junto aos 6rgaos governamentais e empresas
privadas, com vistas a promocéao do desenvolvimento
deste importante setor brasileiro.

Considerando que a ABINFER esta inserida no
contexto nacional, e tem relacao direta e indireta com
clientes, fornecedores e instituicdes publicas e priva-
das, gerando dessa forma uma conexdo muito forte
com a comunidade em geral, cumpre-nos o dever de
colaborar com o Brasil, respeitando nosso Estatuto So-
cial, mas contribuindo, de maneira voluntaria, no am-
paro a populacdo em casos de extrema necessidade.

Neste sentido, considerando também que a
OMS - Organizagao Mundial da Saude declarou esta-
do de pandemia do novo Coronavirus no Brasil, mani-
festamos profunda preocupagéo com o0s impactos que
essa danosa enfermidade possa causar ao Pais.

A ABINFER, a partir da solicitagdo do governo
Federal através do Ministério da Economia, aderiu a
algumas das ac¢les emergenciais dos Governos Fe-
deral, Estaduais e Municipais em a¢bes estratégicas
no combate ao Covid-19, quais sejam: Respiradores
- Ventiladores Pulmonares; Mascaras faciais tipo face
She/d; e Cabines de protecéo.

Um trabalho Herculano, de profissionais dedi-
cados e humanos, contagiados com o senso de res-
ponsabilidade e amor ao proximo, que, sem medir es-
forcos, extravasaram toda sua energia em prol do bem
comum.

Lamentamos profundamente as perdas de
vida ocorridas neste periodo e cujos indicadores, in-
felizmente, sinalizam com continuadas baixas nos pro-
ximos dias.

Agradecemos a todos e a cada um dos vo-
luntarios, sejam eles pessoas fisicas, juridicas ou
entidades, aparentes ou invisiveis, que formam essa
verdadeira “tropa de elite” na luta contra um inimigo
implacavel. A soma dos esforcos torna as conquistas
mais faceis e efetivas.

Uma acgao pelo Brasil e pelos brasileiros.




KICO 2020 - Kill the Covid

1.1 | Projeto KiCo 2020

1.2 | Mascaras faciais Face S//e/d

Com base nas constatacdes do cenario atual
e futuro, a ABINFER criou o Projeto KiCo 2020 - Kill the
Covid, que significa “Aniquilar o Coronavirus”.

Cada acéo teve a participacdo de profissionais
e empresas com atividades integralmente voluntérias,
movimentando um valor superior a R$ 17 milhdes.

: Projeto e fabricacdo de 14 (quatorze) mol-
des de injecdo de termoplasticos, para
producao de suportes de mascaras faciais
. atendendo a demanda prevista de 500.000
o unidades até o dia 30/05/2020, montagem
das mascaras com 0s componentes su-
porte, visor e elastico e disponibilizacdo para distribui-
¢ao em nivel nacional.

g e

Ventiladores Pulmonares -

111 Componentes Criticos

1.3 | Cabine de Protecao

Acgao junto ao Governo Federal no grupo
de Gestao da Crise “Componentes Criti-
cos” e grupo de Gestdo da Crise “Inova-
¢ao0” na estratégia de fabricacdo de mol-
\ gl des e matrizes necessarias para aumento
w da capacidade de producéo dos fabrican-
tes de Respiradores. Grupos coordenados

pelo Ministério da Economia e Ministério da Saude.

Derivador

]
1.1 _2| Ventiladores Pulmonares -
1

Acdao junto a hospitais na estratégia de fa-
A 7 bricacdo de derivadores (conexdes tipo T
9 9 ou Y) necessarios para ampliar a capaci-

dade de atendimento a pacientes, so-
mente em casos de extrema urgéncia, transformando
respiradores individuais em equipamentos de atendi-
mento para 2 ou 3 pacientes paralelamente. Funda-
mental ter sempre a autorizac&o e aprovacao do corpo
clinico do hospital para utilizacao e ter claro que a de-

cisao de uso é do médico.

Projeto e fabricacdo de cabines para utili-
zacado em procedimentos de anestesia de
pacientes contaminados com a Covid-19.

Desta forma, amparados nos objetivos acima e
perseguidos por esta entidade, e no sentido de viabi-
lizar a rapida execucéo do plano de trabalho, o projeto
do item 1.2 - Mascaras faciais tipo Face S/e/a, foi o
adotado para efetuacao imediata.

Sem os EPI’s, profissionais de saude da linha
de frente, como médicos, enfermeiros, centros de tria-
gem e todo o atendimento a populagdo que tenha o
impacto inicial, estdo expostos a contaminagcao. Con-
siderando que ha falta mundial destes equipamentos,
a ABINFER buscou solucdes rapidas e eficientes para
a disponibilizacéo destes produtos.

A iniciativa da producao de Face She/ds foi
substituir a utilizacdo de impressoras 3D, cujo tempo
médio de producéo gira em torno de 1 hora/unidade,
por moldes de injecédo de plastico com produtividade
de 8.000 unidades/dia, incrementando exponencial-
mente a entrega de produtos ao sistema de saude na-
cional.

A intencao foi de permitir que a industria de
ferramentais pudesse contribuir, de forma significativa,
na producéo e liberacdo de ferramentais para ganho
de escala, auxiliando na minimizacdo do impacto da

Covid-19 na saude publica do Pais.
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ABINFER

coordena forga tarefa 2
no combate ao o
COVID-19

CENTROS DE PRODUCAO:
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Tabela 1 — Coordenadores de cada regiao e cronograma de producao e entrega de moldes

(Fonte: ABINFER, 2020)

2- SC - Joinville Btomec Wiland Tiergarten 06/04/2020 6.500
2- SC - Joinville JN Jair Bonatti 01/04/2020 6.500
2- SC - Rio Negrinho D Laser Rubin Dettmer 26/03/2020 4.000
3- PR - Rio Negro Metalplas Jo&o Vichinheski 26/03/2020 1.000
3- PR - Campo Largo Artis Matriz Mario Paiva 06/04/2020 6.500
4- SP - Bragancga Paulista MWcut Marcelo Caetano 06/04/2020 6.500
4- SP - Vinhedo Usifer Elcio Fontanesi 03/04/2020 6.500
4- SP - Sorocaba Mold Solution Paulo Camargo 03/04/2020 3.000
4- SP - Vinhedo Usifer Elcio Fontanesi 03/04/2020 6.500
4- SP - Vinhedo Usifer Elcio Fontanesi 03/04/2020 6.500
4- SP - Sdo Paulo Schneider Electri | Jodo Bottura 06/04/2020 6.500
5- AM - Manaus Honda Motos Arlindo Almeida 07/04/2020 6.500
5- PE - Jaboatdo dos Guararapes | Grupo SEB Enzo Cavalcanti 23/04/2020 6.500
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17.956

Recursos doados integralmente
> R$ 17,4 milhoes

Data base: 05.mai.2020
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ASSOCIAGAC BRASILEIRA Dvh INDUSTRIA DE FERRAMENTASS

RESUMO OPERACIONAL -

Fase 6
Montagem dos
conjuntos

Fase 5

Producao seriada

de suporte de
mascaras

,g
1
$0000

Fase 4
Validacao de
moldes

Fase 3

Construcao de —
moldes —
‘2,!.% ABINFER
208

Projeto de
molde

Tabela 2 — Relac&o de insumos necessarios para a producéo e entrega de conjuntos (Fonte: ABINFER, 2020)

MATERIAL ESPECIFICA(;AO QUANTIDADE TOTAL
Resina PP Polipropileno natural com 15.000 kg
fluidez de 20
@ Chapas/bobinas | PETG Copoliéster transparente espessu- 62.500 m2
de PETG rade 0,5a0,6 mm
@ Elastico 18 2 22 mm 170.000 m
Embalagem Saco plastico 350 x 350 mm 500.000 unidades

@ Caixa Papelédo L x P x A 10.000 unidades
250 x 300 x 350 mm

t@) Fita adesiva Rolo L x C 45 x 5.000 mm 2.500 unidades

@ Corte do elastico Aparelho de solda 2.500 unidades

Voluntarios — EPI Mascara facial 2.000 unidades

Voluntarios - EPI Luva cirargica 2.000 unidades
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KICO 2020 - Kill the Covid

VOLUNTARIOS

3.1

Voluntarios pessoas fisicas

|
e Adirson Lidio D"Avila

e Adriana da Silva Luciano
* Adriana Tedesco

e Adriano Marin de Oliveira
e Adriano Monomi

e Adriano Perboni

e Adriano Rovero

e Agatha Pereira de Andrade
e Agnaldo Casagrande

® Alessandra Lucas

e Alessandro Guimarées

e Alex S Fisberg

* Alexandre Machado

e Alexandre Oliveira Mori

e Allan Guimarées

e Alvaro Henrique Alves da
Silva

e Amanda da Silva Luciano

e Amanda Schmidt

* Ana Paula Bez Batti

® Ana Paula Testa Pezzin

e Anderson Marcel dos Santos
e Anderson V. Borille

® André Rossano

e Andre Rossano Teixeira
Camargo

e Andre Schneider Dietzold

* Andrea Schneider

e Andrey Alayo Hidalgo Schulz
e Andreza Elei Silvestre Lamim
e Antonio Pereira

e Ari Vieira Junior

e Arlindo Almeida

e Armando Andres Domingues
Rios

e Augusto César Ferreira Lara
e Aylana Seger Moreira Alves

e Barbara Tasca Denverson

e Bruna Cardoso de Campos

e Bruno Mickael Bohr de Oli-
veira

e Bruno Rafael B. de Pancer

e Camila Regina de Oliveira
Zandona

e Cezar Gehlen
e Christian Dihlmann

e Christian Ludwig Alemany
Schweikert

e Cinara Pavesi

e Claudenir Monteiro

e Claudir Mori

e Cleison R. O. de Leas

e Cleiton Leite

e Conrado Couto Diniz

e Constantino Kambalonis

e Cristiane Regina Casas Fur-
tado Berger

e David Madeira

e Denise Abatti Kasper Silva
® Diane Marin Rauber
e Dirk Henning

e Edson Fritsch

e Edson Luciano

e Edson Luis Urakawa
e Eduardo Hahn Neto
e Elcio Fontanesi

e Enzo Cavalcanti

e Eric Sorg

e Erico Vinicius Pereira

e Ftienne Jacques Antonelli
Ramirez

e Euler Andrades

e Evandro Fernandes

e Fabiano Luis D"Agostin
e Fabio Braatz

e Felipe de Medeiros

® Felipe Rodrigues
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e Fernando Augusto Pereira
e Fernando Dietzold

e Flavio Monteiro Veloso

e Francis Borelli dos Santos
e Gabriel Giovanetti

e Gabriel Vargas Vallejos

e Gabriela Cristina Schulz

® Geferson Luis dos Santos
e Geisy Bertunes Meira Kruger
e Getulio Aluisio Correa

e Giannini Pasiznick Apati

e Giulia Abalti Kasper

e Gregory Nunis Locks

e Guilherme Juliano Alves

e Heidi Beatriz Voigt Hardt
e Helena Furtado Berger

e Heélio Santo André

e Heloisa Paula Furlani Depine
e Heriberto Garcia

® Hudson dos Passos

e | gor Nogueira Calvet

e [talmar José Petters Neto
e |velano Machado

e |vo Pruner Judnior

e Jacira Carrer Dihlmann

* Jackson Hertenstein

e Jaime Orsi

e Jair Bonatti

e Janaina C Skrosk

e Janaina Cordeiro

e Jeferson da Cunha P.

® Joao Aristides Bottura Filho
e Joao Arthur Mohr

® Joao Ricardo Vichinheski
e Jonas Fernandes Klug

e Jorge Ventura

e José de Oliveira Junior
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e José Henrique Dios

e Josiane Cristiane de Miranda
e Josielly Cavalcante da Silva
e Juliana A. Santana

® Julio Ribeiro

e Jusimeri Dominoni Nunes

e Karina Boreck

e Katia Smolski

e Keisy Francine Favero

e Kesly Mary Ribeiro Andreas
e | erina Mesquita Mastruian
e | eticia da M. Rodrigues

e | eticia Menegon

® Liegi Machado Lopes

® Lincoln Possada de Rezende
e | orena Reis Rodrigues

® L ucas Andreas Bohr

® Lucas Fressato Hohmann

e | ucemar Grolls

e | uciana Dotta

® | uis Cesar Sell

® Luis Eduardo Albano

e | uiza de Geus Koerbes

* Maicon dos Santos

® Marcelo Caetano

* Marcelo Hack

® Marcelo Lima da Costa

* Marcia Morelli

e Marcio Mario Poffo

e Margaret Paim

* Margarete Maria Gandini

e Maria Gilmara L. Aves Do-
minguez Rios

e Mariana Kruger Toscano

e Mariana Vegini Gomes

® Mariana Yumi

® Marina Adriano de Andrade
® Mario Luiz Paiva

e Mario Techy

* Mauricio Brunelli

® Mauro Inacio Cruz

* Maycon Guimaréaes

e Michela Silva

* Michele de Medeiros

® Murilo Brunazzo Medeiros
e Murilo Olenik

® Nair Dubrelle Panticell

e Naira Barboza de Camargo
* Nathielly Leite da Silva

® Nelson J. Hames

e Nelson Roberto Westrupp
e Nicole G. G. Fernandes

* Nicole Rodrigues Belo

* Orlando Kitzberger Junior
e Osmar Paiva

® Paola Schicovski Rosa

e Paulo César S. Camargo

e Paulo Danilo Alves de Olivei-
ra

e Paulo Lakatos

e Paulo Sérgio Pascoal Momet-
to

e Paulo Viegas
e Pedro Felipe Lamim

e Pedro Henrique dos Santos
da Luz

® Piter Alves de Sousa

* Rafael Gigera Cuenca

* Rafael Mattazio

e Raphaela do Vale Pereira

e Rebecca Correa G. Neves
Ziemath Lemos

* Rodrigo Elisio Nazario

e Rogério Correa

® Rogério Ferreira Negrao
e Rolando Vargas Vallejos
e Ronaldo Carlos Rohloff
® Rossana Succk Tavares

e Rubin Jonathan Boscardim
Dettmer

e Rudimar Marques

e Samuel Martins

e Sandro Fiamoncini

e Sérgio Martins de Oliveira
e Sérgio Zalewski Dominoni

e Silmeri Dominoni Borba

e Simone Gabriel Sotero Dias

e Sirlene Aparecida Luciana
Alves

e Sonia Rayssa Furtado Silva
e Stephan Dihlmann

e Talita Amancio

® Tania Mara Rinaldi

e Tatiana R. R. Aguiar
® Tatiane Bento

e Thalita Teixeira Silva
e Tiago Winter

* Tolio Edeo Ribeiro

* \Vicente Augusto Serra de
Lima

e Victor Fernandes

e Victor Fernandes Graciano

e Vinicius Gabriel Sotero

e Vitor Alexandre Vitorino Costa
e Vivian Kath Sirena

* \Walter Melo Nascimento Neto
e \Wiland Tiergarten

* Wilson Périco

e Wilson R. M. Teixeira
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3.2 | Voluntarios pessoas juridicas

® 3R Ferramentaria e Usinagem
Ltda.
® 5Plastic Ltda.

* ABINFER - Associagao Brasi-
leira da IndUstria de Ferramen-
tais

e ACIAG - Associacdo Empre-
sarial de Guaramirim

e ACIJ - Associacdo Empresa-
rial de Joinville

e Agile 2 Consulting Ltda.
* Allflex Brasil Ltda.

e Alpha Education Ltda.
* Amanco Wavin

* ANEFBP - Associacao do
Nucleo de Exceléncia em Ferra-
mentaria de Braganca Paulista

e Arcelor Mittal S.A.

e Artis Matriz Moldes e Plasti-
cos Ltda.

e Bimara Industria e Comér-
cio de Produtos Plasticos
Ltda.

e Britania Eletrodomeésticos
Ltda.

® Btomec Ferramentaria e Usi-
nagem de Precis&o Ltda.

e Byr Componentes para Mol-
des Ltda.

e Casafer Comercial Importado-
ra Ltda.

e CECAPP Centro de Capacita-
cao de Profissionais em Proje-
tos Ltda.

* CIEAM/AM

e Cisa Brasile

e Cordaville Industria de Cor-
das Ltda.

e CTM Central de Teste de Mol-
des Ltda.

e Cuba Ferramentaria de Preci-
sao Eirelli-ME

e D’Laser Eireli
e Di Solda Ferramentaria Ltda.

® Digimold Ferramentaria de
Precis&do Ltda.

e Durin Acessorios e Conexdes
Ltda.

e Editora Gravo Ltda. - Revista
Ferramental

® Eldja Usinagem de precisao
Ltda.

e Embalabor Industria e Comér-
cio Ltda.

e Embraco Nidec S.A.

e Enerbras Materiais Elétricos
Ltda.

e Exército Brasileiro

e F. Muller Industria e Comércio
Ltda.

® FAB - Forca Aérea Brasileira
Fastparts Protétipos Ltda.

® Feito a Laser Ltda.

® Ferramentaria JN Ltda.

e FIEP - Federacao das Indus-
trias do Estado do PR

e FIESC - Federagéao das Indus-
trias do Estado de SC

® FIESP - Federacao das Indus-
trias do Estado de SP

® Forca de Seguranca Nacional
® Fort Atacadista Ltda.

® FR Tools Industria e Comércio
de Ferramentas de Precisédo
Ltda.
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® Fundacao Helena Antipoff
* GGD Metals Ltda.

e Grafica Volpato Ltda.

® Granjet Plasticos Ltda.

e Grendene S.A.

e Grifiart - Grifcolor Rotulos e
Comunicacéao Visual Ltda.

e Grupo SEB do Brasil Produtos
Domeésticos Ltda.

e GTF Industrial Ltda
e Herten Engenharia Ltda.
e Honda Motos Ltda.

e IMM - IndUstria de Moldes e
Matrizes Ltda.

® |[ncoe International Brasil Ltda.

e |[ndustria Mecanica Tool Ma-
chine Ltda.

e |ndustria Metalurgica Usifer
Ltda.

® Injecom Industria e Comércio
de Plasticos Ltda.

e |nstituto Federal de Educa-
céo, Ciéncia e Tecnologia de
Minas Gerais - IFMG - Campus
Ibirité

e |nstituto Federal de Educa-
céo, Ciéncia e Tecnologia de
S&o Paulo - IFSP

e |PT - Instituto de Pesquisas
Tecnoldégicas do Estado de SP

® |TA - Instituto Tecnolégico de
Aeronautica

e KNC Industria Mecéanica Ltda.

e Kobo Industria e Comércio
Ltda.

e Kress Farmaceutica Ltda.

e Kromi Logistica do Brasil
Ltda.
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e Krona Tubos e Conexdes
Ltda.

e |_aboratorio Catarinense

e Licht Plast Industria e Comér-
cio Eireli

® Lingatec Solugcao em Movi-
mentacdo de Cargas Ltda.

e | inkplas Industria de Plasticos
Ltda.

e ook Here Formaturas Ltda.
e | orenzetti S.A.

e Malharia Princesa S.A.

* Mapal do Brasil Ltda.

e Maxiterm Tratamento Térmico
Braganca Paulista Ltda.

* Metagal Industria e Comércio
Ltda.

o

* Metalli Acos Especiais Ltda.
* Metalli Acos Ltda.

* Metalplas Metais e Plasticos
Ltda.

e Moldtool

* MRS Industria e Comércio de
Dispositivos Ltda.

e MWCut Ferramentas de Preci-
sdo Ltda.

® New Tech Company Solucgdes
em Moldes Ltda.

e Oerlikon Balzers do Brasil
Ltda.

e OSG Sulamericana de Ferra-
mentas Ltda.

e Parstech Ferramentaria de
Precis&do Ltda.

e Pecval Industria Ltda.

e Perfiltermico
e Perini Business Park
e Plasnova Tubos Ltda.

e Plastibras Industria de Plasti-
cos Ltda.

® Plasticbool Artigos Promocio-
nais Ltda.

e Plasticos Umasolda Ltda.

e Plasticoville Inda. e Com. Pro-
dutos Plasticos Ltda.

e Polimold Industrial S.A.

e Poloni Industria Termoplastica
Ltda. EPP

e Procuradoria Geral da Fazen-
da/SP

® Reibrag Ferramentaria e Pe-
cas de Precisao Ltda. EPP




® Renz Instrumentos Elétricos
Ltda.

e Schneider Electric Brasil Ltda.

e Secretaria de Desenvolvimen-
to Econbmico de SP

* SENAI Sorocaba
e SENAI/GO
e SENAI/PR
e SENAI/SC
e SENAI/SP

e Sildre Plasticos e Matrizes
Ltda.

e Sulmax Comeércio de Ferra-
mentas e Componentes Ltda.

e TE Connectivity Brasil Indus-
tria de Eletréonicos Ltda.

e Technocut Ltda.
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® Tecnoserv Industria Comércio
Importacéo Exportacéao Ltda.

e Terezin Transportes Ltda.

e Thermoplast Industrial de
Plasticos Ltda.

e ToplLine Ferramentaria Ltda.
e Transportadora Aceville Ltda.

e Transportadora Pajucara
Ltda.

e Trés S Ferramentas de Preci-
sao Ltda.

e Tutiplas Industria e Comércio
Ltda.

e UDESC - Universidade do
Estado de Santa Catarina

e UFSCAR - Universidade Fe-
deral de Sao Carlos

e Uninjet Industria e Comeércio
de Plasticos Ltda.

e Union Industria de Moldes e
Comércio Atacadista de Maqui-
nas Ltda.

e Univille Universidade da Re-
gido de Joinville

e Unopar Joinville Ltda.
e Vama Industrial Ltda.

e Vicqua Industria de Plasticos
Ltda.

e Villares Metals S.A.

e Weld Vision Equipamentos de
Soldagem Ltda.

e Winter Industrial Ltda.

e YG-1 Comércio de Ferramen-
tas para Usinagem Ltda.
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TECNOSERV

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

ISCAR DO BRASIL

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

AGILE? CONSULTING

A Agile? Consulting é uma consultoria voltada & melhoria dos processos
industriais da drea de usinagem. Por meio da tecnologia, a ideia é custo-
mizar processos em busca do melhor desempenho das maquinas, além da
adequacdo as necessidades da industria 4.0.

TRES-S

Com 50 anos no mercado de Ferramentas para Estamparia, Injecdo
Plastica e Ferramentas para Puncionadeiras. A Trés-S além de ferramentas
e acessorios de todos os modelos, fornece ferramentas especiais como
Multifuros, Repuxos, Venezianas Knockouts, entre outras.

YG-1

AYG-1 é uma das 5 maiores empresas do mundo no setor de fabricagdo e
vendas de fresas e também é a maior na Republica da Coréia. Com base
em seus 30 anos de know-how, a YG-1 esta expandindo a diversificagdo
de itens. Fundada em 1981, a YG-1 tornou-se uma empresa forte e firme
reconhecida mundialmente na industria de ferramentas de corte.
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SKA

Lider no fornecimento de software CAD e CAM com completa linha
de produtos para as engenharias de design, projeto e processos de
manufatura, com solucdes para a concepgao, simulacdo, documen-
tagdo até a prototipagem com impressdo 3D. Para as engenharias
de processos possui softwares para geragdo de programas de usina-
gem, corte e dobra de chapas e perfis metélicos.

SUPER FINISHING DO BRASIL

Fundada em 1993, a Super Finishing do Brasil é especializada em solu-
¢des em tratamento de superficies, para diversas aplicagdes e setores
da industria. Tecnologia, conhecimento e compromisso com a excelén-
cia: é assim que a Super Finishing se torna referéncia em tratamento
de superficies, no Brasil e no exterior.

POLIMOLD

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

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

MATRIPECAS

A Matripecas surgiu na década de 90, como pioneira em sua regido na

distribuicdo de componentes para moldes e matrizes. Atualmente produz

diversos itens, comercializa produtos nacionais com qualidade reconhe-
cida, e importa de empresas que se destacam a nivel mundial. Estas pos-

suem grande tradi¢cdo em componentes para moldes de injecdo e matrizes

de estampo.

YUDO

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

A TEORIA DE FORMAGAO DE CAVACOS DE METAL
CONFORME O BARALHO DE PIISPANEN

POR MARCELO ACACIO DE LUCA RODRIGUES

baralho de cartas de Piispanen é

até hoje um marco para o estudo

da mecéanica da formacéo do
cavaco. H4 uma discussdo entre dois
pesquisadores sobre quem € o verda-
deiro fundador do modelo do “baralho
de cartas” para tentar explicar como
ocorre a formacdo do cavaco.

E atribuido 4 Eugene Merchant, um
texto de 1945 que explica o modelo cria-
do por Piispanen oito anos antes, po-
rém com uma situagdo muito curiosa: o
texto original de Vdino Piispanen, escrito
em Finlandés, foi publicado em 1937 sob
o titulo Teknillinen Aikakauslenti.

O leitor ndo precisa ir muito longe
para acreditar que nesta época, apesar
de jd existir o telefone, ndo havia uma
troca tdo rapida de conhecimento entre
pesquisadores, principalmente entre
continentes. Desta forma, a resenha
aqui apresentada é baseada no texto
intitulado “Theory of Chip Formation
of Metal Chips”, publicado no Journal

of Apllied Physics, 19, 876 (1948). Este
texto original pode ser encontrado
na pagina deste “Journal” no seguin-
te endereco eletronico: https://doi.
0rg/10.1063/1.1697893.

Pela linha histérica, seria necessario
apresentar o texto do Merchant antes
do texto do Piispanen, pois o segundo
foi publicado em inglés somente em
1948 enquanto o texto do Merchant foi
publicado em 1945. Porém, é conside-
rado que o texto de 1948 de Piispanen
é uma sintese verdadeira do texto de
1937, que além de rarissimo, estd em um
idioma ainda de pouco acesso para uma
tradugdo e entendimento juramentado.

A forma do texto é de um artigo
cientifico, com 4 se¢des. Uma secdo
geral que o autor apresenta o problema
da mecénica da formacéo do cavaco e
define os tipos de cavaco. Esta classi-
ficagdo se tornaria a classificacdo que
utilizamos atualmente para classificar
os tipos de cavaco, mas sua divisdo
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ocorre em quatro tipos e ndo em trés
como €é costumeiro. Para Piispanen, os
cavacos sao:

I. Continuo sem aresta postica;
II. Continuo com aresta postica;
III. Cavaco descontinuo;

IV. Cavaco quebrado;

E seu texto segue propondo uma
teoria para entender como a formacéo
do cavaco ocorre para os tipos I e III.

O comego da teoria sobre o “bara-
lho de cartas” é o famoso desenho do
empilhamento de cartas que se movem
conforme a figura 1. E evidente que
nenhuma figura no texto original foi
produzida por computacéo grafica
de qualquer natureza. Logo, o leitor
reconhece que diversas bibliografias
nacionais e estrangeiras redesenham
estas figuras, que sdo originais criadas
por Piispanen (foram mantidas as mes-
mas figuras do texto original):



Figura 1: Chip formation: a lamella just
removed is marked black. In reality, the
lamellas are very thin

Uma explicagédo rapida sobre a
teoria do “baralho de cartas” é que
lamelas muito finas escorregardo como
consequéncia do movimento relativo
da ferramenta (tool) em relacdo a peca
(workpiece) sob uma velocidade que
ativa o movimento das lamelas a escor-
regarem ao longo de um plano definido
entre os pontos A e B.

A riqueza do trabalho de Piispanen
aumenta quando o autor apresenta as
figuras 2 e 3.

Na figura 2 o autor faz uma hipéte-
se bem pouco explorada na teoria da
usinagem contemporanea, que € igual-
dade de area entre os paralelogramos
ABCD e o paralelogramo ABEG. Nesta
figura, o autor apresenta o &ngulo do
plano de cisalhamento (¢) e o angulo de
saida da ferramenta (). O leitor neste
momento deve sempre lembrar que o
angulo «a (alfa) das figuras de Piispanen
é conhecido como angulo de saida e seu
simbolo é y (gama) atualmente.

Figura 2: Chip formation: the parallelogram
ABCD changes into the parallelogram ABEG

Entretanto na figura 3 o autor exce-
de na riqueza de detalhes geométricos
que auxiliam na defini¢do da principal
grandeza tratada no item A do texto,
que descreve a teoria para formar o ca-
vaco sob baixas velocidades de corte. A

principal grandeza é o Angulo do plano
de cisalhamento (¢).

Figura 3: Shear angles

Com base na figura 3, pode ser
definida uma primeira das muitas
equacoes sugeridas por Piispanen, que
é a equacdo que relacionatl et2. 0
leitor em um primeiro momento pode
considerar a descricdo de Piispanen na
figura 3, mas seu entendimento deve
comecar com a localizacdo do angulo
do plano de cisalhamento (¢) e todos os
seus idénticos.

Assim, segue uma sugestdo para ler
a entender a figura 3.

1° Localizar o dngulo do plano de ci-
salhamento (¢) original, definido entre
alinha tracejada que define a espes-
sura ndo deformada do cavaco (t1) e o
seguimento AB, que é o proprio angulo
do plano de cisalhamento.

2° Localizar o segundo angulo (¢)
que é obtido entre a superficie ndo
usinada e o prolongamento da linha
AB que define o plano de cisalhamen-
to. Este d&ngulo estd na mesma posicdo
que o angulo ¢ original, porém fora da
peca.

3° Localizar o terceiro angulo (¢)
que é obtido entre a linha traceja de
prolongamento da superficie ndo usina-
da e a linha AB do plano de cisalhamen-
to. Este terceiro ¢ é alterno-interno em
relagdo ao ¢ original.

4° O quarto ¢ é obtido a partir de
um seguimento perpendicular em rela-
¢do em relagdo ao inicio da superficie
usinada (exatamente no ponto A)

Os demais dngulo da figura sdo uma
consequéncia de entender onde estdo

TECNOLOGIA

os diversos ¢ e sua relacdo de soma ou
subtracéo com o angulo de saida da
ferramenta de corte, que no texto é o
angulo « (alfa).

Piispanen néo é caprichoso em
explicar o que € o angulo beta () nem
mesmo o angulo gama (y). Porém, é pos-
sivel afirmar ndo somente pela figura
ou pelo uso de suas equacdes que estes
dois angulos sdo apenas resultantes an-
gulares a partir dos tridngulos tragados
por Piispanen.

A partir da leitura da figura 3 é
possivel estabelecer a relacdo t1 e t2
como sendo:

_ cos(p — a)
f2= tl[ sen(¢) ]

Relagéo entre espessura ndo defor-
mada (t1) e espessura deformada do
cavaco (t2)

Entretanto, apesar da simplicidade
da relacdo entre t1 e t2, Piispanen pro-
pdem uma segunda forma de entender
as relacdes geométricas na configura-
cdo estatica entre ferramenta e peca.

E o leitor precisa saber que a
configuracgéo estatica é um termo
desta resenha para estabelecer que as
relacdes geométricas que resultam na
equacao acima, e em duas variagdes
desta equacdo que ficam facilmente
entendidas com a leitura da figura 4.
Uma configuracio estatica é aquela
que ndo hd movimento instantaneo a
ser considerado, ou seja, € uma espécie
de “congelamento” do evento fisico. £
certo afirmar que h4d uma complexi-
dade maior em afirmar que o dngulo
do plano de cisalhamento é unico e
exato. O mesmo possui variacgao, logo
seria melhor considerar uma faixa para
definir o &ngulo () que somente um
valor exato.

Um fato curioso em apresentar a
figura 4 é que Piispanen propdem um
segundo modelo para explicar a forma-
¢do do cavaco, diferente do baralho de
cartas. A leitura do texto original traz
esta curiosidade que o leitor deve se
perguntar entdo qual é o mais certo, se
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o modelo do escorregamento das cartas
ou o modelo de mudanca de forma ao
atravessar o plano de cisalhamento. A
resposta é que o segundo modelo € me-
lhor, mesmo se apoiando no primeiro
modelo, pois Piispanen continua com

o0 a hipétese de um angulo do plano de
cisalhamento (¢), mas que a partir da

Figura 4: Chip formation: the square H changes
into the parallelogram K

figura 4, sofre uma alteracdo em seu
valor.

A figura 4 é a sintese do segundo
modelo proposto por Piispanen. Neste

REFERENCIA MUNDIAL
DE EXCELENCIA NO

MERCADO DE CAMARA QUENTE

PARA UMA CONSTANTE EVOLUCAOQ
AYUDO SE REINVENTA A CADA DIA, MANTENDO
SEMPRE A PRIORIDADE EM MODERNIZAR 0S SEUS
PRODUTOS E SUPERAR AS EXPECTATIVAS
DE SEUS CLIENTES.

TODA ESSA DEDICACAQ TRANSPARECE NUMA SERIE DE
CONQUISTAS EM QUE A PRINCIPAL DELASE SER 0
MAIOR FORNECEDOR DE CAMARA QUENTE
DO MUNDO.

Conhega mais sobre
os nossos produtos

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

segundo modelo, um quadrado H é
definido entre a superficie ndo usina-
da e espessura t1. Este quadrado H se
torna o paralelogramo K ap6s o plano
de cisalhamento. E além disso, a rosca
LM antes do plano de cisalhamento

se torna a rosca TU apds o plano de
cisalhamento. Piispanen ndo fornece
detalhes ou explicag¢des do porqué este
segundo modelo surge e nem mesmo
compara o primeiro com o segundo. Ele
somente apresenta duas equacdes que
ajudam a entender os dois d&ngulos que
ele ndo explicou na figura 3, ou seja, os
angulos B ey.

Mas, para finalizar esta primeira
parte do texto, olhando fixamente
para figura é possivel perceber que
Piispanen altera o quadrado H em
um trapézio, exatamente no plano de
cisalhemento. Esta situacdo indica que
a carta ndo somente escorregou por ci-
salhamento, mas ela mudou de diregdo
de escoamento. E que apds atravessar o

+55 47 3435-0022

www.yudosa.com.br

plano de cisalhamento, o &ngulo assu-
mido pelo rosca TU néo é o dngulo do
plano de cisalhamento. Ou seja, o plano
de cisalhemtno existe, mas a direcéo
das lamelas apods o plano de cisalha-
mento é outra, com angulo diferente (e
maior) que ¢.

Terminarei esta etapa da resenha
assim como Piispanen terminou o item
1 de seu artigo. Ele apresentou as duas
equacdes que completam a leitura das
figuras 3 e 4.

_ | sen(d) cos(¢p)
Cﬂtﬁ = [m +t3]’l(¢* a)
. — 1 -
coty = [—cr)s.'(gb) sen((p)] +tan(¢p — a)

Mas, apresento uma colocacao
proépria para justificar a figura 4: a
mudanga de inclinagdo possui uma jus-
tificativa, que é a deformacédo plastica
combinada ao longo do plano de cisa-
lhamento, e ndo somente cisalhamento
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puro. Em cisalhamento puro, o baralho
de cartas seria suficiente para explicar
a formacéo do cavaco, mas a inclinagédo
diferente apds o plano de cisalhamento
pede uma explica¢do da deformacéo
plastica combinada.

A continuacdo desta resenha inicia
o item 2, onde Piispanen relaciona for-
cas, trabalho e dngulos de cisalhamen-
to. Isto mesmo: Angulos de cisalhamen-
to no plural. E isto justifica a discussédo
feita sobre a figura quatro, apresentada
na resenha anterior, a qual o 4ngulo do
plano de cisalhamento sofre alteracdo
em sua orientacao.

Nesta secdo 2, Piispanen apresenta
a hipdtese assumida para que seja vali-
do o equacionamento apresentado para
definir ¢. A hipétese afirma que: “o
valor do angulo ¢ é tal que a resisténcia
ao cisalhamento sera minima quando
este angulo for minimo e por conse-
guinte o trabalho mecénico no corte
também serda minimo.”

E para conhecer o trabalho mecani-
co, é indispensavel conhecer as forcas
que atuam no cisalhamento. E neste
momento, Piispanen é devidamente
detalhista, assim como na figura 4, pelo
fato de ele dividir a ideia que normal-
mente é apresentada em uma figura,
mas em duas. Logo, a figura 5 é dividi-
da para que um importante aspecto do
equilibrio de forcas seja ressaltado, que
é 0 aumento do atrito interno durante a
formacdo do cavaco.

A descricdo do autor das figuras 5a
e 5b comeca pela decomposicio da for-
¢a R (principal) em duas componentes

Figura 5a: Cutting forces (without increase of the
internal friction)

Figura 5b: Cutting forces (with increase of the
internal friction)

(F e N), sendo N a componente normal
e F a componente tangencial a superfi-
cie de saida da ferramenta. A forcaR e
suas componentes sdo a a¢do, enquanto
Fc, Fn e Fs sdo as reagdes. Isto significa
que a ferramenta exerce a forca sobre a
peca. Apesar do contrario também ser
verdadeiro, a descri¢do do equilibrio
ocorre na decomposicdo de R, seja na
superficie da ferramenta ou no plano
de cisalhamento.

Piipanen de maneira muito breve
estabelece que N néo contribui com o
trabalho no corte e que a componente
F é a forca de atrito superficial que a
mesma contribui com o trabalho que
resulta no movimento do cavaco ao lon-
go da superficie de saida da ferramen-
ta. E novamente é importante lembrar
que a decomposigdo da forga ativa R em
duas componentes F e N é a decomposi-
¢do da forca ativa (ou da acdo).

E para ocorrer o equilibrio, a reagdo
é descrita também como R, que possui
mesma intensidade, porém sentido
oposto. A intensidade reativa R possui
duas componentes Fn e Fs que sdo. A
componente Fn é normal (perpendicu-
lar) ao plano de cisalhamento, enquan-
to Fs é tangencial ao plano de cisalha-
mento. Fn e Fs sdo perpendiculares
entre si e um ultimo aspecto interessan-
te na comparacao da acdo e reagdo “R”
é que suas componentes F e N (na agéo)
e Fn e Fs na rea¢do ndo possuem os
mesmos valores absolutos nem mesmo
direcdo e sentido. Mas a soma vetorial
das componentes resulta na mesma R,
somente com o sentido oposto.

A primeira relacdo matematica a

TECNOLOGIA

partir da figura 5 é o valor da compo-
nente F em relacdo a componente Fs:
Sent
-
cos(p+1—a)

Uma imediata observacdo colocagdo
sobre a equacdo de F é que ela relacio-
na duas componentes de atrito, porém
F é atrito de superficie entre o dorso do
cavaco e a superficie de saida da ferra-
menta enquanto Fs é atrito interno ao
longo do plano de cisalhamento.

E o trabalho no corte serd baseado
na distancia GO percorrida pela ferra-
menta:

sent cosu

send ] [

. Fs[cos(qa—a) “leos(d + 7 — a)

send.
E assumindo a resisténcia ao cisa-
lhamento do material como um valor
constante (S), a forca de cisalhamento
sera facilmente obtida pela relacdo:

6. t,.5
Fs=i
cos ¢

E a substituicdo de Fs na equa-
¢do que obtém o trabalho P, que sera
minimo quando o dngulo do plano de
cisalhamento é zero, resulta finalmente
na conhecida relacdo:

poasy &7
2 2

E é valido lembrar que o dngulo alfa
(o) é 0 Angulo de saida da ferramenta,
que atualmente é gama (y).

Piispanen divide o item 2 do texto
em subtdpicos e comeca a explicar a
figura 5b com uma colocac¢do funda-
mental, que é o fato da componente de
compressdo do plano de cisalhamento
Fn influenciar o valor de Fs, que a for¢a
de cisalhamento no plano de cisalha-
mento AB. E a compressdo entre as
lamelas proporcionada pelo valor de Fn
aumentard o coeficiente de atrito inter-
no. Estas colocagdes sobre o aumento
do valor do coeficiente de atrito interno
ndo foram medidas pelo autor, mas ele
segue com uma hipotese assumida de
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que uma forca adicional Fm surge com a compresséo do pla-
no de cisalhamento. E com isto os valores de F e P apresenta-
dos anteriormente se tornam:

sent ]

_ Fs
= [1—tan(u)tan(¢+r—a{)]'[cos(¢o+r— o)

E o trabalho por unidade de comprimento sera:

sent C{]Sﬂ']

cos (b +17— a) ‘ senzp]

P:Fs[ sendgy ][

1 —tan(v).tan(d + 7 — a).cos (¢ + 7 — a)l”

E quando finalmente Piispanen conclui o valor da forca
de corte Fc sendo uma fung¢éo dos angulos envolvidos no cor-
te, com especial atencdo ao valor do &ngulo de compressdo
do plano de cisalhamento, mesmo sem uma medicdo exata
de seu aumento.

_ [contante.cosv . cos(T — a)]
7L send.(p+T—a+v)

E o valor da forca de corte Fc serd minimo quando o
angulo do plano de cisalhamento é assumido como zero, que
resulta novamente na conhecida relagdo:

O subtdpico b do item 2 aborda a questdo que ja foi apre-
sentada na segunda parte da resenha que é o aumento de
resisténcia devido ao trabalho de deformacéo, o conhecido
“encruamento”. Piispanen afirma que o material endurece a
medida que € usinado e que a resisténcia ao cisalhamento é
uma funcéo da relacdo entre AO e AV, conforme figura 5b. E
apesar de ndo possuir medicdes para afirmar a equacéo a se-
guir, Piispanen adiciona mais um fator na relacdo que define
o0 angulo do plano de cisalhamento, sendo este ultimo termo
uma funcdo da quantidade de encruamento (delta).

A figura 6 apresentada por Piispanen ilustra a influéncia
dos angulos de compressdo do plano de cisalhamento e da
quantidade de encruamento.

A figura 6 é suficiente para uma explicacéo, que apesar
do autor ndo apresentar qualquer detalhe sobre o processo
de manufatura que resultam nestas curvas, bem como qual
possivel medigdo foi realizada do trabalho P. A verdade é
que a figura 6 é a solucédo analitica e ndo experimental da
equacao do trabalho (P) com os valores do angulo de saida
e do dngulo normal a superficie de saida da ferramenta
iguais a 15° e 45° respectivamente. As curvas 1, 2 e 3sdo a
solucdo da equacdo do trabalho P com e sem a consideragado
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X = t5°
T = 45°

/5° 20° 25° 30" 35° 40" 45° B
Figura 6: The work done in cutting P is dependent on the shear angle ¢, and

on whether the increase of the internal friction and the strain hardening are
regarded

Curve 3

Curve 1 Curve 2

Increase of the in-
ternal friction
Strain hardening

Disregarded Regarded Regarded
Disregarded Disregarded Regarded

do aumento do atrito interno e do encruamento. A curva 1

é a solucdo natural sem aumento do atrito ou encruamento.
A curva 2 considera apenas o aumento do atrito interno em
funcdo da compressdo enquanto a curva 3 considera o tanto
o0 aumento do atrito bem como o encruamento. E indispen-
savel perceber que as curvas mudam, e que a mudanga néo
tem a mesma tendéncia, e que os valores do angulo do plano
de cisalhamento forma assumidos numa faixa entre 25 e 35°.
Piispanen faz uma alteracdo na solucéo grafica, que nédo é
aceita cientificamente sem a devida justificativa. As curvas
estdo apresentadas na mesma altura, ou seja em um mesmo
valor de trabalho P, quando na verdade estas curvas resul-
tam em diferentes valores de trabalho. Ele quis demostrar a
forma da curva e seus comportamentos horizontais, entre-
tanto o valor de P ele ndo informa, e além disso ele posiciona
as trés curvas na mesma altura, mas pelo menos ele informa
que isto foi feito apenas para apresentar a solucdo analitica.
Sem uma boa justificativa, isto ndo pode ser feito em um
texto cientifico.

Neste momento do texto, é importante lembrar que todo
equacionamento e conclusdes até este ponto do artigo foi
para cavaco continuo sem aresta postica de corte e velocida-
des convencionais. O autor se concentra em altas velocidades
de corte no item B.

E para esta condicdo, Piispanen reconhece néo ter reali-
zado experimentos e se apoia em outro pesquisador, especifi-
camente Hans Ernst, para demonstrar poucas conclusdes que
se baseiam em afirmar que uma reducéo no angulo de atrito
superficial (t) implica em uma significativa reduc¢éo na forga
principal R.
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Piispanen propde algumas suges-
tdes, que sdo validas até hoje para redu-
zir o angulo de atrito superficial, como:

1. Pressurizacédo de fluido lubrificante
no ponto de cisalhamento;

II. Preparacdo da superficie da ferra-
menta com reduzido atrito;

III. Revestimento da superficie da ferra-
menta com material que resulte em
baixo coeficiente de atrito;

IV. Troca dos materiais envolvido
no par de contato (ferramenta ou
peca);

V. Utilizacdo de um sistema de ferra-
menta estaciondria ou rotativa com
contato obliquo.

Apesar de coerentes, algumas sugestdes
sdo impraticaveis, mas € certo que o &mbi-
to cientifico deve ser isento de limitagdes,
mas sempre dentro de uma coeréncia pra-
tica. Isto significa que em alguns casos
ndo serd possivel alterar o material da
peca, mesmo que esta seja uma possivel
solucdo para reduzir o atrito.

P

7

/

Wor ik piece

O final do texto, se¢do III se concen-
tra em estudar a formacéo do cavaco
descontinuo. E para estes casos, como
se sabe o angulo de saida é negativo e o
angulo de atrito superficial serd eleva-
do. A figura 7 é o ponto central para a
andlise:

Na parte inferior da figura 7 esta
o contato inicial de uma ferramenta
com angulo de saida neutro. A parcela
de material definida por ABCD inicia
0 escoamento. Uma vez que as demais
lamelas comecam a deslizar sobre a
superficie da ferramenta, ocorrera
aumento da forca de atrito F. E possivel
perceber pela ilustracéo inferior que
a medida que o angulo do plano de
cisalhamento diminui, ocorre um au-
mento do comprimento AB do plano de
cisalhamento. Esta diminui¢do ocorre
até que a distancia de deslizamento das
lamelas aumente até exceder a tensdo
de cisalhamento, momento no qual o
cavaco comeca a ser cortado.

Piispanen em sua apresenta em sua
ilustragdo superior (a direita na figura

Figura 7: When a discontinuous chip is formed, the angle ¢ changes under the process

7), que além do aumento da for¢ca R
como facilitador do deslizamento que
resulta na formacdo do cavaco, também
indica a existéncia de uma distancia
“a” que proporcionard uma alavanca
em relacdo ao ponto de intersecgdo
dalinha de agdo da for¢a no plano de
cisalhamento.

Piispanen é breve em afirmar que a
alteracdo do plano de escorregamento
entre as lamelas é uma consequéncia
do aumento do atrito superficial entre
o cavaco em formacao e a superficie da
ferramenta.

E como conclusdo, apresento a
traducdo direta do ultimo pardgrafo do
artigo que diz: ” tornando claro que a
teoria da formagdo dos cavaco é a base
para todo o desenvolvimento do proble-
ma da usinagem bem como do desen-
volvimento de maquinas ferramentas.
Todo possivel progresso na dimensdo
desta teoria é de uso na préatica por fa-
bricantes de maquinas-ferramenta bem
como dos usudrios destas.”

Ao final, a teoria de formagdo dos
cavacos é s6 uma pequena parcela
da imensa quantidade de investiga-
cdes que se sucedem no universo da
usinagem, entretanto, ela é um marco
inicial no estudo daquilo se chama
“mecanismo” da formagao do cavaco.
Se diversas conclusdes estdo incomple-
tas, o fato mais importante é que ainda
se respeita o trabalho de Piispanen e
o mesmo deve ser tomado como base
para qualquer rearranjo do modelo
tedrico incial, proposto a partir a partir
de seu baralho de cartas.

Ciéncia para as massas, muito
obrigado.
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O QUE MUDACOMA
MP 936/20207?

m meio a esta turbulenta fase

e de crise vivenciada no pais,

ndo podemos nos furtar de levar
a seu conhecimento o que de mais
importante destino o Governo Federal
disponibilizou a Vossa Empresa.

O Diério Oficial da Unido publicou
a Medida Proviséria 936/2020 que
institui o Programa Emergencial de
Manutengdo do Emprego e da Renda.
Nossa analise é o que houve de mais
importante e merece destaque nesta
matéria. Os demais beneficios e pror-
rogacdes estdo listados em uma tabela
descritiva e com datas importantes
pra Vocé Leitor Ferramenteiro. Boa
leitura.

A MP 936/2020 estabelece o paga-
mento de um Beneficio Emergencial
de Preservacgdo do Emprego e da
Renda e permite redugdo de jornadas
e saldrios e a suspensdo tempordria
de contratos de trabalhos.

Essa é mais uma medida anuncia-
da pelo Governo que tem como obje-
tivo amenizar os Impactos causados
com a crise do Coronavirus.

Entenda Ponto a Ponto o que muda
na MP 936/2020:

Reducao de salarios: Com a MP
936/2020, o empregador podera re-
duzir os salarios dos funcionarios
desde que seja de forma propor-
cional a jornada de trabalho. Ficam
permitidos cortes de 25%, 50% ou
70%, por até noventa dias.

E importante ressaltar que o valor do
saldrio-hora de trabalho do funciona-
rio deve ser mantido.

Suspensdo do Contrato de Trabalho:
Durante o estado de calamidade pu-

POR FRANCISCO J.

blica, o empregador podera acordar
a suspensao temporaria do contrato
de trabalho de seus empregados,
pelo prazo maximo de 60 (sessenta)
dias, que podera ser fracionado em
até dois periodos de trinta dias.

A suspensdo temporaria do contrato
de trabalho serd pactuada por acordo
individual escrito entre empregador e
empregado, que serd encaminhado ao
empregado com antecedéncia de, no
minimo, dois dias corridos.

Vale lembrar que a suspensdo sera
valida aos empregados com saldrio
igual ou inferior a R$ 3.135 e aos por-
tadores de diploma de nivel superior
e que percebam saldrio mensal igual
ou superior a duas vezes o limite ma-
ximo dos beneficios do Regime Geral
de Previdéncia Social.

A empresa que tiver auferido, no
ano-calenddrio de 2019, receita bruta
superior a R$ 4.800.000,00, somente
poderd suspender o contrato de tra-
balho de seus empregados mediante
0 pagamento de ajuda compensatoria
mensal no valor de trinta por cento do
valor do salédrio do empregado duran-
te o periodo de suspenséo.

Além disso, se durante o periodo
de suspensdo temporaria do contrato
de trabalho o empregado mantiver
as atividades de trabalho, ainda que
parcialmente, por meio de teletraba-
lho, trabalho remoto ou trabalho &
distancia, ficara descaracterizada a
suspensdo temporaria do contrato de
trabalho e o empregador estara sujei-
to a penalidades.

RESCISAOQ
A dispensa sem justa causa que
ocorrer durante o periodo de garan-

DOS SANTOS

tia proviséria no emprego sujeitara

o0 empregador ao pagamento, além
das parcelas rescisdrias previstas na
legislacdo em vigor, de indenizac¢do no
valor de:

Reducdo salarial de 25 a 50%:
Pagamento de 50% do salario que o
empregado teria direito inicialmente;

Reducdo salarial de 50 a 60%:
Pagamento de 75% do salario que o
empregado teria direito inicialmente;

Reducdo salarial superior a 70%
ou suspensdo: Pagamento de 100% do
salario que o empregado teria direito
inicialmente.

BENEFICIO EMERGENCIAL

O empregador deve informar o Minis-
tério da Economia sobre a reducédo da
jornada de trabalho e de saldrio ou a
suspensdo tempordaria do contrato de
trabalho, no prazo de dez dias, conta-
dos da data da celebracdo do acordo.

Dessa forma, o trabalhador podera
receber um Beneficio Emergencial
que sera pago no prazo de trinta dias
da data da celebracdo do acordo. O
valor de tal beneficio terd como base
de calculo o valor mensal do seguro-
-desemprego a que o empregado teria
direito.

E importante ressaltar que o Bene-
ficio Emergencial serd pago exclusi-
vamente enquanto durar a reducdo
proporcional da jornada de trabalho e
de saldrio ou a suspensdo tempordria
do contrato de trabalho.

Caso o empregador ndo preste a
informacado dentro do prazo previsto
ficard responsavel pelo pagamento
da remuneracdo no valor anterior a
reducio da jornada de trabalho e de
salario ou da suspensdo temporaria
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do contrato de trabalho do emprega-

do, inclusive dos respectivos encarg0s
sociais, até a que informacio seja TRIBUTO BASE LEGAL COMPETENCIA | NOVO PRAZO

TRIBUTOS, IMPOSTOS E CONTRIBUICOES

prestada. Simples Nacional - Parte Federal Resolugéo 154/2020 | 03/2020 20/10/2020
A forma de transmissao dessas (IRPJ, IPI, CSLL, COFINS, PIS/Pasep, CPP) Covid19 - Perguntas e
respostas RFB 04/2020 20/11/2020

informagdes e comunicagdes, assim ’

i Ver também o Manual o) o 21/12/2020
como mais detalhes do pagamento do PGDAS-D, item 6.8.4
Beneficio Emergencial, estdo sendo
disciplinados e divulgados pelo Minis-

Lo . Simples Nacional - Parte estadual e Resolugao 154/2020 03/2020 20/07/2020
tério da Economia. -
municipal
(ICMS e ISS) 04/2020 20/08/2020
VALOR BENEFICIO EMERGENCIAL
05/2020 21/09/2020

O valor de tal Beneficio Emergencial
tera como base de célculo o valor Simples Nacional - MEI Resolugdo 154/2020 | 03/2020 20/10/2020
mensal do seguro-desemprego a que o
empregado teria direito, nas seguintes
situagdes: 05/2020 21/12/2020
I. na hip6tese de reducdo de jornada

04/2020 20/11/2020

> , FGTS MP 921/2020 03/2020 Ematé 6
de trabalho e de salario, sera calcu- Circular CEF 897/2020 | 04/2020 parcelas
lado aplicando-se sobre a base de 05/2020 a partir de
célculo o percentual da reducéo; julho/2020

II. na hipétese de suspensdo tempo- INSS: CPP Empresas Portaria ME 139/2020 | 03/2020 20/08/2020
raria do contrato de trabalho, tera (Contribuigdo previdenciaria patronal) Portaria ME 150/2020 '
valor mensal: equivalente a cem * Néo abrange as retenges Portaria ME ALY
150/2020
por cento do valor do seguro-de-
semprego a que o empregado teria INSS: CPP Domésticas Portaria ME 139/2020 | 03/2020 07/08/2020
direito, ou equivalente a 70% do (Contribuigbes previdenciaria patronal) Portaria ME 150/2020
d * N&o abrange as retengoes 04/2020 07/10/2020
seguro-desemprego a que o empre-
gado teria direito. INSS: Produgéo Rural Portaria ME 150/2020 | 03/2020 20/08/2020
O empregado com contrato de
trabalho intermitente formalizado até 04/2020 20/10/2020
1 de abril/2020, fard jus ao beneficio CPRB Portaria ME 150/2020 | 03/2020 20/08/2020
emergencial mensal no valor de R$
600, pelo periodo de trés meses. CeyAy AT
A norma estabelece que a existén- PIS e COFINS Portaria ME 139/2020 | 03/2020 25/08/2020
cia de mais de um contrato de traba- * Empresas em geral, sem avaliar os prazos
lho n&o gerara direito a concesséo de especicos para alguns ramos. 04/2020 23/10/2020
mais de um beneficio emergencial
mensal IRPF - Ajuste anual IN 1930/2020 2020 (base 30/06/2020
’ * Para débito automatico da quota dnica e 12 2019) *Quota Unica
quota, prazo de entrega da DIRPF é 10/06 e 1 parcela

Fonte: Portal Contabil
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OBRIGAGOES ACESSORIAS
TRIBUTO BASE LEGAL COMPETENCIA NOVO PRAZO
DEFIS Resolugéo 153/2020 2020 (base 2019) 30/06/2020
DASN - Simei Resolugdo 153/2020 2020 (base 2019) 30/06/2020
DIRPF IN 1931/2020 2020 (base 2019) 30/06/2020
EFD Contribui¢des Resolugdo 153/2020 02/2020 14/07/2020
03/2020
04/2020
DCTF IN 1931/2020 02/2020 21/07/2020
03/2020
04/2020
OBRIGAGOES ACESSORIAS
TRIBUTO | BASE LEGAL | COMPETENCIA | NOVO PRAZO
Flexibilizagéo de férias e MP 927/2020 A partir de
teletrabalho abril/2020
Art. 3° ..
| - o teletrabalho;
Il - a antecipacgéao de férias individuais;
Il - a concesséo de férias coletivas;
IV - 0 aproveitamento e a antecipacéo de feriados;
V - o0 banco de horas;
VI - a suspenséo de exigéncias administrativas em seguranga e saude no trabalho;
VIl - o direcionamento do trabalhador para qualificagdo; e
VIII - o diferimento do recolhimento do Fundo de Garantia do Tempo de Servigo - FGTS.
Novas aliquotas de terceiros MP 932/2020 A partir de
abril/2020
Compensagao, do INSS, Lei 13.982/2020 A partir de
dos 15 primeiros dias Art. 5° A empresa podera deduzir do repasse das contribuigdes a previdéncia social, abril/2020
de afastamento médico observado o limite méximo do saldrio de contribuigdo ao RGPS, o valor devido,
decorrente do coronavirus nos termos do § 3° do art. 60 da Lei n® 8.213, de 24 de julho de 1991, ao segurado
(Covid-19) empregado cuja incapacidade tempordria para o trabalho seja comprovadamente
decorrente de sua contaminag&o pelo coronavirus (Covid-19).
Assembleia Geral de SA, Ltda | MP 931/2020 31/12/2019 e Sete meses
e Cooperativas 31/03/2020 a contar do
encerramento do
exercicio
Linha de crédito para MP 944/2020 Até dois salarios
pagamento parcial dos minimos por
salérios Art. 2° ... trabalhador, por
§1°.. dois meses

| - abrangerao a totalidade da folha de pagamento do contratante, pelo periodo de dois
meses, limitadas ao valor equivalente a até duas vezes o saldrio-minimo por empregado;
e

Art. 5° ...

| - taxa de juros de trés inteiros e setenta e cinco centésimos por cento ao ano sobre o
valor concedido;

Il - prazo de trinta e seis meses para o pagamento; e

Il - caréncia de seis meses para inicio do pagamento, com capitalizag&do de juros
durante esse periodo.

<
OCTA

Brasil Contabilidade

OCTA Brasil Contabilidade - exceléncia em Servigos Contabeis, atualizando vocé inclusive no isolamento social!

francisco@octabrasil.com
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DA AMIZADE A SOCIEDADE:
MARCELO E DIOGO ENCARAM CRISE
ECONOMICAE CRIAMAMW CUT

POR GISELLE ARAUJO CEMIN

Nestes seis anos de trabalho, adquirem 40 maquinas e apostam no
mercado local de moldes e estampos técnicos

ara empreender em sociedade
Pé fundamental ter ao seu lado

alguém com quem vocé se dé bem,
principalmente, em quem confie. Assim
inicia a histéria da MW Cut Ferramen-
tas de Precisdo, idealizada pelos amigos
Marcelo William Caetano, diretor
administrativo e comercial, e seu sécio,
Diogo A. Alves de Freitas, diretor da
area produtiva. A empresa esta sediada
em Braganca Paulista, no estado de Sdo
Paulo, iniciou suas atividades em julho
de 2014 e logo apds, em setembro do
mesmo ano, fundaram a MW Cut, assu-
mindo os desafios do mercado em um
periodo de crise econdémica no pais.

Marcelo e Diogo trabalharam juntos

em outra empresa da regido por mais
de 10 anos e, depois das suas saidas,

decidiram abrir o préprio negdcio.
Dois empreendedores que iniciaram
cedo suas vidas profissionais. Marcelo
trabalhou dos 10 aos 14 anos como ma-
leiro no hotel onde seu pai trabalhava.
Com 14 anos, comecou a fazer SENAI

e a trabalhar como torneiro mecanico
em uma empresa de serraria de pedra,
onde confeccionava buchas e eixos que
serram as pedras de granito. Aos 16
anos, iniciou o curso técnico em Meca-
nica e estagiou por trés anos na atual
TE Connectivity (antiga AMP). Depois,
atuou por mais 15 anos em ferramen-
tarias da regido, entre elas Digimold

e Reibrag, como operador de eletroe-
rosao, posteriormente, coordenador e
supervisor de ferramentaria, até iniciar
0 proprio negdcio em 2014.
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Diogo também, na mais tenra idade,
por volta dos sete anos acompanhava
seu pai no trabalho. “Ele era pedreiro e
como minha mée também trabalhava,
eu ndo tinha com quem ficar quando
saia da escola. Assim, desde crianga
sempre acompanhei meu pai em obras
e reformas que ele fazia”, relembra.
Quando tinha 12 anos, seu pai pagava
seus servigos como servente. Aos 15
anos conquistou seu primeiro registro
de trabalho por uma associagdo de
menores de Braganca Paulista. “Neste
momento fui trabalhar em uma meta-
lurgica que fabricava antenas (Castelo
Industria Eletronica), onde permaneci
de 1997 a 2002. Neste tempo terminei
meus estudos e ja fazia cursos no SENAI
aos sabados e, quando terminei 0s



Figura: Diogo (esquerda) e Marcelo (direita)

estudos, em 2000, intensivei no SENAI,
durante os dias de semana”, aborda.
Em 2002, Diogo recebeu a proposta de
um grande amigo, Renato (diretor da
ReiBrag Ferramentas de Precisdo), onde
iniciou seu conhecimento na area de
ferramentaria e teve a oportunidade
de aprender com grandes profissionais,
que se tornaram grandes amigos. “Foi
nesta época que conheci o Marcelo,
meu sécio. Trabalhamos juntos de 2003
a 2014, nestes anos foram se estreitan-
do nossos lacos de amizade e, em 2014,
0 Marcelo fez o convite para ser seu
sdcio”, explica Diogo.

Nestes varios anos de amizade e seis
anos de sociedade, a empresa idealiza-
da por eles teve um incremento de um
para 40 maquindrios. Inicialmente, as
atividades eram realizadas em uma ga-
ragem de 50m2 e apenas uma maquina.
Depois, mudou-se para um barracao
de 200 m2, com 20 maquinas operan-
do. Hoje, estdo em uma fabrica com
1.000 m2, produzindo com o dobro de
maquinarios. Entre os principais equi-
pamentos: fresa, torno, retifica, EDM
(eletroerosdo), WEDM (eletroerosao a
fio) e o Centro de Usinagem. Entre os
softwares aplicados: Pitdgoras, Power
Shape, Power Mill e Draft Sight.

A MW Cut fabrica moldes termo-
plasticos, estampos simples e progres-
sivos, dispositivos em geral e usinagem
de pecas sob desenho (BuilttoPrint)/
SpareParts). Esta presentes no setor
automotivo, linha branca e cosméticos.
“Nosso mercado é voltado para pecas
relativamente pequenas e de grande
precisdo devido & demanda do mercado

Figura: Foto interna da empresa

local em moldes e estampos técnicos,
principalmente dos terminais, chicotes
e partes internas de carros. Também
moldes e estampos técnicos de outras
areas”, salienta Marcelo.

Os primeiros clientes da MW Cut
foram empresas da regido que necessi-
tavam de corte a fio e precisavam ter-
ceirizar o servico. “Foi justamente esta
(corte a fio), a primeira maquina que
adquirimos”, comenta o diretor admi-
nistrativo e comercial. Atualmente, os
principais clientes sdo: TE Connectivity,
Norma do Brasil e Aptiv, com foco no
mercado nacional. “Atendemos os esta-
dos de Sdo Paulo e Minas Gerais. Ainda
ndo conseguimos abranger demais
localidades”, comenta Marcelo.

A empresa possui 36 colaboradores,
sendo seis deles com formacéao supe-
rior, cinco com nivel técnico, 21 na
producdo (diretos) e quatro na adminis-
tracdo (indiretos). “Eles sdo essenciais
para o bom andamento dos trabalhos,
a quem devemos todo 0 nosso sucesso.
Tanto para eles, como para nos, dire-
tores, o desafio é manter-se atualizado
para entregar o melhor resultado”,
enfatizam. Entre os cargos que o0s
profissionais ocupam na empresa: su-
pervisores, lideres de setor, projetistas,
analistas, compradores, vendedores,
operadores e auxiliares. O faturamento
anual da MW Cut é de R$ 3,5 milhdes,
tendo como volume de producdo 2.000
horas/més, podendo alcangar 4.000
horas/més.

Apesar do crescimento e profissio-
nalizacdo, os gestores a identificam com
tragos de empresa familiar em razéo

MEMORIAS

da proximidade que a diretoria tem de
seus colaboradores. “Ainda, acredita-
mos que nossos filhos estardo fazendo
um caminho de sucessdo. Creio que
essa postura foi adotada desde a funda-
¢do, ndo houve grandes mudancas de
cultura”, admite Marcelo.

Para os sécios, “os fatores primor-
diais que acreditamos é a qualidade
de nosso servico e 0 arrojo nos inves-
timentos”. Eles afirmam que a drea
da ferramentaria esta cada vez mais
tecnologica. “Sobrevivera quem estiver
alinhado com essas expectativas”,
defendem. E, referente a esta tecnolo-
gia, para eles, é fundamental, de dentro
para fora da empresa, adaptar-se mais
rapidamente a Industria 4.0. Ainda, na
esfera politica, os diretores acreditam
que seriam necessarios incentivos mais
robustos para a fortificacdo do setor.
“Nesses seis anos, nascemos e estamos
sobrevivendo na crise. Sentimos que
qualquer assunto externo desestabiliza
todo o mercado”, justifica Caetano.

A empresa possui certificacdo
ISO 9000. Tem como missdo levar aos
clientes resultados de exceléncia na
construcdo de ferramentas e usinagem
de alta precisdo, por meio de produtos
e servigos de extrema qualidade. Como
visdo, ser reconhecida pela exceléncia
no atendimento ao cliente, por meio do
uso de tecnologia de ponta e das melho-
res praticas do mercado global.

i

MLWCUT

MENTAS DE PREC

MW Cut Ferramentas de Precisao
Rua Jodo Lopes Terron Filho, 71 - Santa
Luzia - 12919-516 - Braganca Paulista/SP
+55 (11) 2277-5214

mwcut.com.br
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GESTAO

REFORMA TRIBUTARJA -
RETORNO DA TRIBUTACAO DOS
LUCROS E DIVIDENDOS

om a aprovac¢do da Reforma da

Previdéncia, os préoximos temas

em pauta no Congresso Nacional
sdo a Reforma Tributéria e a Reforma
Administrativa, sendo que néo temos
certeza qual das reformas serd votada
e implementada primeiro.

Apesar das discussdes em torno
das Propostas de Emendas Constitu-
cionais (PEC) No 45/19 e No 110/19,
um tema que volta a ter relevancia na
Reforma Tributdria como um todo, é
o retorno da tributagdo dos lucros e
dividendos, o qual est4 sendo tratado
no Projeto de Lei (PL) No 2.015/19.

Uma das principais justificativas
para a volta da tributacéo dos lucros e
dividendos seria para compensar uma
eventual perda na arrecadacdo com a

POR ROBERTO KOCHIYAMA

Reforma da Previdéncia, e além disso,
a isencdo dos dividendos causou
uma diminuicdo na arrecadacio do
Imposto de Renda e da Previdéncia
Social, pois ocorreram planejamentos
tributdrios com o intuito diminuir o
recolhimento dos referidos tributos.

Os dividendos deixaram de ser
tributados pelo Imposto de Renda
(pessoa fisica e juridica) desde o ano
1996, com a publicacdo da Lei No
9.249/95, sendo que até entdo, ocorria
a tributacdo na fonte a aliquota de
15% (quinze por cento).

De acordo com o art.1o do PL,
os lucros e dividendos distribuidos
com base nos resultados apurados a
partir de janeiro de 2016, passardo a
ser tributados pelo Imposto de Renda
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na Fonte (IRRF) a aliquota de 15%
(quinze por cento). Para pagamentos a
beneficidrios domiciliados em paises
com tributacéo favorecida a aliquota
do imposto sobe para 25% (vinte e
cinco por cento).

Para a pessoa fisica, deve ser le-
vado em consideracdo que a correcao
da tabela do Imposto de Renda esta
defasada ha muitos anos, e além dis-
so, as deducdes de despesas, as quais
sdo muito restritivas, também estdo
desatualizadas, o que demonstra que
antes da retomada da tributacdo dos
dividendos, os valores que sdo base
para o Imposto de Renda deveriam ser
revistos, e sem isso, o contribuinte po-
derd sofrer um aumento em sua carga
tributdria, o que demonstra que este



assunto apresenta uma complexidade
que vai além da simples tributacédo dos
lucros e dividendos.

No caso das pessoas juridicas, em
funcdo das mudancas no padréo con-
tébil brasileiro (IFRS), o préprio valor
do lucro ou dividendo a ser distribu-
ido pela empresa pode ser passivel
de discussdo, e a sua consequente
tributacdo.

Além disso, para a ja fragil eco-
nomia de nosso Pais, a tributacéo
dos dividendos pode gerar um efeito
indesejado, que seria o afastamento
de investimentos em atividades pro-
dutivas no Brasil, com a consequente
migracdo para outras jurisdicdes, com
melhor custo tributério.

Considerando que a volta da
tributacdo dos lucros e dividendos
seja efetivada, é necessario garantir

aos contribuintes a seguranca juridica
no tocante a quais dividendos estarao
sujeitos a tributacéo, respeitando-se

o principio da anterioridade e se-
gregacdo dos lucros auferidos e nédo
distribuidos em periodos anteriores

a aprovagado da medida, pois isto tem
impacto direto na capacidade das
empresas se planejarem, para um
potencial incremento em sua carga
tributdria, além do impacto financeiro
que essa medida pode causar aos quo-
tistas e acionistas das empresas, que
sdo os beneficidrios dos dividendos.

A necessidade da Reforma Tribu-
taria é um tema dos mais importan-
tes, mesmo que efetuada em etapas,
conforme tem se noticiado, contudo,

a sua implementacgéo deve ser discu-
tida de forma profunda, em conjunto
com uma reducdo da carga tributa-

GESTAO

ria global e mais equinime também,
de forma que as mudancas a serem
implementadas ndo se convertam em
prejuizo aos contribuintes, sejam eles
pessoa juridica ou fisica, e ndo acar-
retem em atos que no futuro possam
gerar inseguranca juridica em nosso
sistema tributdario ja tdo conturbado.

Roberto Kochiyama: Sécio diretor da
TAG Brazil, é formado em
Administragdo de Empresas pela
Fundagdo Armando Alvares Penteado
(FAAP) em S&o Paulo e possui MBA pela
Fundacéo Getulio Vargas (FGV).

Iniciou sua carreira atuando na area de consultoria
tributaria e financeira na Arthur Andersen em 1998,
efetuando a sua transicdo para a Deloitte Touche Tohmatsu
em 2001.

roberto.kochiyama@tagbrazil.com
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TECNOLOGIA

UMA SERIE DE PECAS DENTRO DE SUAS
TOLERANCIAS DIMENSIONAIS, SIGNIFICA
A OBTENCAO DE UM CONJUNTO NO

DIMENSIONAL?

POR FERNANDO HENRIQUE TERSETTI

universo dentro dos setores de

engenharia das montadoras auto-

motivas e autopecas nem sempre
é 0 mesmo daquele vivenciado pelos
seus consumidores finais. Enquanto
estes estdo desejando, negociando e,
principalmente, comprando modelos
do ano, a cabeca dos engenheiros esta
focada no desenvolvimento de mode-
los que serdo lancados daqui a algum
tempo. Essa realidade é muito similar
em diversas empresas que desenvol-
vem produtos, seja ele automotivo,
de linha branca, marrom, eletrénicos,
aeroespacial dentre outros, afinal de
contas, empresas que ndo desenvolvem
e inovam em qualquer mercado que
estejam, estdo fadadas a desaparecer.

O mesmo acontece em empresas
de software, e um exemplo classico
disso sera descrito no decorrer deste
artigo, entdo, antes de continuar a
leitura, separe a xicara de café, sente-se
confortavelmente e prepare sua mente
para uma visdo no que as empresas de
engenharia de software de simulagdo
estdo trabalhando no momento e como
isso vem de encontro com a famosa e
tdo comentada Industria 4.0.

Em um passado ndo tdo distante,
haviam discussfes constantes nas
empresas que trabalhavam na manufa-
tura de pecas estampadas: “A simulacdo
é confiavel?”, “Ouvi dizer que nosso
concorrente estd conseguindo tirar
pecas sem problemas de ruptura ja nas
primeiras amostras estampadas”, “Isso
ndo funciona, impossivel um progra-
ma de computador prever o resultado

obtido debaixo de uma prensa”.

Enquanto isso, as empresas de
software, ap0s anos de testes ja sabiam
e confiavam que era sim possivel acre-
ditar nos resultados da simulagdo refe-
rentes a critérios bdsicos como ruptura,
rugas, afinamento, etc. Enquanto esse
paradigma era quebrado mundo afora,
os desenvolvedores ji estavam pensan-
do em como dar o préximo passo: Fazer
com que a simulacdo também forne-
cesse resultados confidveis de critérios
dimensionais, como o famoso e temido
retorno elastico, ou simplesmente
“springback”.

Nos ultimos anos esse desafio tem se
mostrado cada vez mais superado. Hoje
ja é possivel ver em encontros técnicos,
relatos, artigos, simpdsios e workshops,
demonstragdes de empresas que conse-
guem, de forma sistemadtica, a obtencédo
de pecas com mais de 80% dos pontos
dentro de sua tolerancia dimensional ja
na primeira amostra estampada / ferra-
mentada. Apesar de ser algo que vem se
tornando uma realidade, ainda existem
algumas barreiras pontuais a serem
transpostas no quesito dimensional,
principalmente quando nos referimos
a materiais de alta resisténcia, onde os
requisitos para obtencao de bons resul-
tados sdo ainda mais rigorosos. Porém,
ja estd demonstrado que uma rapida e
adequada acuracia dimensional pode
sim ser alcancada através do uso de
simulac¢des computacionais do processo
de estampagem, desde que as mesmas
sejam criteriosamente realizadas.

Atualmente, as empresas envolvidas
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no mundo da simulagdo buscam novas
tendéncias comportamentais e prome-
tem, em um futuro préximo, resolver
muitos problemas que hoje ainda
existem, tanto na drea de estampados,
como no body-in-white (BiW), como
veremos a seguir.

Quando falamos em compensacio
do retorno elastico para garantir o di-
mensional, quase sempre nos referimos
apenas a propria peca ou peca singela
como alguns mencionam. Deixando
de lado o fato de que muitas vezes, ela
ainda vai ser parte de um conjunto que,
por sua vez, serd montado na carro-
ceria para s6 entdo formar o produto
final. £ aqui que entra a pergunta que
dé titulo ao artigo, varias pecas singe-
las, cada uma dentro das tolerdncias
dimensionais individuais, resultam em
um conjunto montado / soldado dentro
das tolerancias dimensionais?

Figura 1: Conjunto Montado virtual CAD-0

Se vocé ja teve a oportunidade de
trabalhar ou interagir com alguém que
trabalhou no departamento de BiW,
certamente vocé sabera que a resposta



negativa para esta pergunta é simples
e direta, e ela é assim por conta de pelo
menos trés fatores: 1-) A “soma” das
tolerancias individuais podem levar a
um valor fora da tolerancia do con-
junto. 2-) O Processo de juncao, tanto
relacionado a localiza¢do das unides,
como a sequéncia em que elas séo fei-
tas, podem impor tensdes ao conjunto
e que, somadas as tensdes iniciais de
estampagem, o tirem do dimensional.
3-) TensBes dos processos anteriores e/
ou do proprio processo de unido (solda
por exemplo).

A Figura 1 exemplifica o objetivo,
que é perfeito no mundo virtual, onde a
exatiddo é garantida matematicamente.
J& a Figura 2, representa a realidade em
que vivemos, onde conseguimos sim pe-
¢as dentro de uma faixa de tolerancia
dimensional, mas nunca “perfeitas”.

Figura 2: Conjunto Montado no Mundo Real -
Tensdes internas

E aqui, entra mais uma questio: Até
que ponto vale a pena dispender exaus-
tivas horas de trabalho para se compen-
sar desvios geométricos em uma peca
que serd montada em um conjunto,
sem antes avaliar o que acontecera
quando o conjunto for montado?

Para tentar exemplificar o acima
citado, usaremos um exercicio didatico
mostrado na Figura 3, um conjunto de
cap0, que consiste, de forma simplifica-
da, em 4 pegas, sendo elas: Capd exter-
no, cap0 interno, reforco da fechadura
e reforgo interno.

O processo comum que hoje é ob-
servado em montadoras para manufa-
tura deste conjunto, é o descrito acima,
onde tanto as pecas make (realizadas

internamente) quanto as pegas buy
(compradas de parceiros de negdcio)
sdo projetadas tendo critérios individu-
ais e sdo, em sua maioria, aprovadas de
forma individual. Processo que é ainda
agravado pelo fato de que, na grande
maioria dos casos, 0s paineis maiores
(interno e externo) sdo pecas make, com
um processo de desenvolvimento que
segue uma determinada linha de racio-
cinio, enquanto os reforgos sdo passa-
dos a fornecedores (pegas buy), que se
preocupam em atender as exigéncias
para aquela peca individual.

Figura 3: Conjunto diddtico de um capo

Imaginem que o seu time de enge-
nharia se esforce, e entregue o capo
externo do exemplo acima, depois de
horas de engenharia, simulagao, cons-
trucdo e tryout, dentro da tolerancia
dimensional para a equipe de grafa-
gem. Essa mesma equipe de grafagem,
recebe um painel interno que néo foi
feito com o mesmo cuidado e esta fora
do dimensional, talvez devido a tensdes
imputadas ao processo por um dos
reforgos.

Por se tratar de um painel em
material macio e de baixa espessura,

a tendéncia é que o painel externo se
molde ao subconjunto interno, levando
o resultado do conjunto completo a
também estar fora da tolerancia, fazen-
do com que todo o esforgo do seu time,
tenha sido em vao.

Ao chegar até aqui, vocés podem es-
tar pensando: “Ok, entendi, mas o que
isso significa? Que ndo devo me preocu-
par em compensar o painel externo?”

O ponto aqui é: Nao é possivel
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TECNOLOGIA

saber qual seria a melhor estratégia a ser aplicada sem uma

avaliacdo prévia. Hoje, ja existem tecnologias que permitem

isso e mostraremos aqui, como utiliza-las e como elas podem
alterar o processo atual de manufatura.

A Figura 4 mostra resultados de springback das simula-
¢Oes do painel externo e interno, ambos medidos com relacdo
a suas condi¢des nominais CAD-0, conforme o produto. E
possivel observar valores altos de springback para ambas as
pecas. Notamos também peculiaridades, como o desvio em
direcOes opostas em regides que sdo sobrepostas no conjunto
final, como destacado na imagem.

Figura 5: Springback do Conjunto Soldado e do Conjunto Grafado

no painel interno e usando como referéncia o painel nominal
CAD-0. A Figura 6 mostra os resultados dessa compensagédo
tanto no painel singelo quanto no resultado do subconjunto
soldado. Esse novo subconjunto foi substituido no processo
de grafagem e a Figura 7 mostra o resultado de springback do
conjunto atualizado.

Figura 4: Springback Capd Externo e Cap0 interna

J& a Figura 5, apresenta os resultados de springback do
subconjunto interno soldado, formado pela estrutura interna
do cap0, somada aos dois reforcos mencionados anterior-
mente. No lado direito, temos o resultado de springback apos
a grafagem do conjunto completo, composto pelo painel
externo e o subconjunto soldado.

Aqui, vale a pena mencionar pontos interessantes, que
podem passar despecebidos:

1. Oresultado inicial dos desvios dimensionais do conjunto
grafado, é diferente quando comparado as pecas singelas
e, por incrivel que pareca, nédo tdo longe de um resultado
satisfatdrio, como estdo as pegas individuais;

2. Nenhum dos painéis mostrados nesse primeiro cendrio,
passou por uma correcdo dimensional prévia;

3. As areas de match da carroceria no resultado final, ndo
estdo tdo ruins, quanto nas pecas singelas.

Como ainda temos~reg10es t:ora da tqle.rancw, foi uma aph- Figura 7: Springback do conjunto grafado (sem compensacéo
cada uma compensacéo de springback, inicalmente apenas no painel externo)
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Uma melhora nas dreas de match é observada, agora to-
talmente dentro da tolerancia. Nota-se também a existéncia
de regides negativas na parte externa, que sdo reflexos ainda
da peca singela, o que significa dizer que estas regiées ndo
sdo influenciadas pelos outros processos, e a saida é compen-
sd-la na origem.

Aqui, entra uma novidade. E possivel usarmos o resulta-
do da Figura 7, para criar uma referéncia virtual a ser usada
na compensacdo do painel externo. Dessa forma, apenas
as regides de interesse serdo compensadas, mantendo as
areas que ja estdo dentro da tolerancia intactas. O resultado
desse método é mostrado na Figura 8. Ela mostra, para fins

Figura 8: Cap0 externo sem compensacdo e Capd compensado
com base no resultado da grafagem

TECNOLOGIA

comparativos, a simulacédo original do painel externo do lado
esquerdo, e do lado direito a simula¢do compensada apenas
nas regides que apresentaram desvios no conjunto final.

Este resultado € entdo levado novamente ao processo de
grafagem e um novo célculo é realizado, chegando ao final
mostrado na Figura 9, que contém um conjunto dentro do
dimensional.

Figura 9: Conjunto grafado final

Os olhares mais atentos ja devem ter percebido quais
impactos o processo descrito acima podem causar, mas colo-
caremos aqui os principais pontos em destaque:

SV AD2 A,

Alta tecnologia em projeto e producao de moldes
de até 10 toneladas para injecao de aluminio.
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TECNOLOGIA

* O painel interno foi compensado na
maneira padrédo, usando como refe-
réncia o produto nominal, CAD-0;

* A compensacdo do springback do
painel externo foi severamente
reduzida, reduzindo varios riscos,
entre eles, o de criagédo de defeitos
de superficie durante este processo;

* Astolerancias dimensionais do
painel externo podem ser liberadas,
especialmente nas regides de match;

* 0 método reduziu significativamen-
te os esforgos necessarios na com-
pensacdo de springback de varias
pecas do conjunto.

Isso significa dizer que, alteran-
do um pouco nosso processo atual e
utilizando as tecnologias disponiveis no
mercado, podemos gerar savings gran-
des em horas de engenharia e tryout
tanto nos painéis estampados quanto

nos conjuntos e subconjuntos. Paradig-
mas precisam ser vencidos para que
isso um dia se torne realidade. Sobre
esse ponto de vista, podemos colocar
dois pontos como conclusao:

1. J4 existem grandes empresas
fazendo testes com esse método e
obtendo excelentes resultados;

2. A algum tempo atrds quem imagi-
naria que seria possivel tirar um
paralama com 85% dos pontos
dentro da tolerancia dimensional
na primeira peca ferramentada,
0 que hoje se consegue obter de
forma sistemdtica? Por que ndo
podemos acreditar que no futuro
isso também possa acontecer
com a avaliagdo de conjuntos
e subconjuntos como um todo,
incluindo processos de grafagem
e unido?

Sabemos que se trata de um assunto
polémico e deixamos a cargo de vocés a
reflexdo sobre este tema. Estamos sem-
pre abertos a discussdes, ndo hesitem
em nos contatar!

Obs.: Os cdlculos e exemplos
mostrados aqui foram executados com
o0 software de simulacdo AutoForm®
tanto para os estudos de conformagéo,
grafagem e todos os processos de unido e
montagem dos conjuntos e subconjuntos.

Fernando Henrique Tersetti: Engenhei-
ro de aplicagdo na AutoForm do Brasil e

| integrante da equipe técnica responsével
pelo suporte a aplicagdo do software no
mercado brasileiro e argentino, possui
10 anos de experiéncia na indUstria auto-
mobilistica tendo atuado na drea de projetos de ferramentas
para estamparia e simulagdo de processos de estampagem.
Possui graduagdo em Engenharia de Controle e Automagéo e
cursa MBA em Gerenciamento de Projetos. +55 11 4121-1644
/ fernando.tersetti@autoform.com.br
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FICHA TECNICA

PROPRIEDADES MECANICAS DOS ACOS

Os agos da classe trabalho a quente
sdo utilizados em operac¢des indus-
triais que alcangam altas temperatu-
ras (da ordem de 500° C) e a matriz
ferrosa deve garantir a manutencdo
das propriedades mecanicas, o que
se traduz por uma compativel resis-
téncia ao revenimento.

Na selecdo desses acos para as
operacoes industriais tipo “con-
formacdo a quente” (forjamento),
“injecdo de aluminio e extrusdo de
aluminio”, por exemplo, algumas
propriedades mecanicas e fisi-
cas informadas pelos respectivos
fabricantes de acos devem ser
examinadas de maneira ampla, ndo
isoladamente, sob a 6tica de todos
os parametros de processo indus-
trial utilizado.

A seguir sdo descritas algumas
propriedades dos acos da classe
trabalho a quente que ndo poderiam
“per si” conferir o carimbo de “ade-
quado” / “ndo adequado” se examina-
das isoladamente, quais sejam:

Tenacidade: define-se como a
capacidade de o material absorver
energia na regido plastica (drea sob
a curva de “Tensdo x Deformacédo”
no ensaio de Tracdo). Mede-se a
energia necessaria para romper o
material. “Tenacidade a Quente”:
Resisténcia do material a formacéo
e crescimento de trincas. A tenaci-
dade aumenta com o aumento da
temperatura.

Tenacidade a Fratura: é a re-

FERRAMENTAL

sisténcia a propagacdo de uma trinca
aguda (K1C - tenacidade a fratura
em deformacdo plana). Ndo é uma

propriedade simples de se determinar.

Para um mesmo nivel de resisténcia,
podemos ter agos com maior e menor
tenacidade.

Fluéncia: deformacéo que progri-

de lentamente com o tempo em funcéo

da temperatura em carregamento
mecanico.

Resisténcia a Quente: é capacida-
de do aco em manter as propriedades
mecanicas em altas temperaturas.
Resisténcia ao revenido.

Condutividade Térmica: proprie-
dade fisica que depende da tempe-
ratura e composicdo do material. £
a habilidade do material conduzir
calor. Material de alta condutividade
térmica conduz calor de forma mais
rapida que o de baixa condutividade,
melhorando a sua resposta a proces-
sos de fadiga térmica.

A temperatura da superficie é um
importante parametro que influencia
a vida util do aco associado a carga
térmica e seu efeito no comportamen-
to da superficie.

A formacéo de trincas é retarda-
da em agos com a elevada Tensdo de
Escoamento, Tenacidade, Ductilidade
em altas temperaturas, Microestrutu-
ra Homogénea e alta Condutividade
Térmica. Ainda assim, o maximo
desempenho do aco, por exemplo, do
molde de injegdo de Al, é resultado da
somatoria de eventos:

o
A

()

a. Aco adequado;

b. Microestruturas adequadas obtidas
em corretos processos térmicos e
termoquimicos de témpera / reve-
nimentos, nitretacdo e oxidagao;

c. Bom projeto do molde;

d. Correta utilizagdo do molde (cuida-
dos no “try-out”);

e. Adequado tipo de desmoldante e
condicoes de aplicacdo sob controle;

f. Boa manutencdo do molde, monito-
ramento de temperaturas liga Al e
molde, etc;

g. Alivio de Tensdo depois de 10 a 20
mil pecas injetadas (ideal);

h. Uniformidade da composicédo da liga
de Al e temperatura de trabalho;

i. Bom equilibrio entre projeto do
molde e capacidade (t) da maquina
injecao;

Na construcdo de um molde de
injecdo de aluminio todos os custos dos
processos térmicos e termoquimicos
somados, tais como Alivio de Tenséo,
Témpera e Revenimentos e Nitretacdo,
em geral, ndo superam 5% do custo
final considerando aco e usinagem.
Entretanto, importante salientar que
0s processos térmicos e termoquimicos
tem significativa relevancia (superior
a 507 %) para o bom desempenho e
vida util do molde. Assim, néo vale-
ria a pena economizar na etapa de
processos térmicos, mas sim priorizar
para que estes sejam bem realizados e
buscar reduzir custos nas etapas mais
onerosas da construcdo do molde.

ISOFLAMA

PROCESSOS TERMICOS
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FICHA TECNICA

PARA UMA BOA NITRETACAO

Para a boa conducdo do processo

de Nitretacdo e formagdo de uma
uniforme e adequada morfologia da
camada nitretada na superficie do
aco das pecas, recomenda-se:

TRATAMENTO TERMICO ANTERIOR
REALIZADO NA PECA

Relevante conhecer as condigdes
anteriores de realizagdo dos pro-
cessos térmicos (alivio de tensdo,
témpera e, principalmente, tem-
peratura de revenimento) para a
selecdo correta da temperatura de
nitretagdo e evitar efeitos indeseja-
veis como “alteracdo dimensional”
e, ou “deformacédo”.

CONDICAO DA SUPERFICIE DO AGCO

DA PECA

* Pecanadimensdo final (“acaba-
da”);

* Furos, canais, cavidades e rasgos

livres de graxa, silicone e, ou, res-
tos de produtos de injecdo como,
por exemplo, aluminio, polimeros
e outros;

Néo tampar furos de refrigeracdo,
com Cobre, Latdo, Aluminio, Bron-
ze, Polimeros;

Eliminar (por lixamento / polimen-
to) a “camada branca” da eletro-
erosdo e realizar alivio de tenséo
logo apos esta operacdo;

Evitar a utilizacdo de 6leo refri-
gerante a base de “fosfatos” na
usinagem;

Evitar pecas montadas; soldas;
N&o polir a superficie de moldes
com pasta de diamante a base de
silicone; e, ou, pedras a base de
enxofre. Utilizar polimentos meca-
nicos (lixa d " 4gua, limas, ou outros
recursos);

Proteger superficies com 6leos pro-
tetivos de facil remocéo (desengra-

xe) no processo de limpeza antes
da nitretagdo

PROCESSO “DUPLEX”: “NITRETACAO +
REVESTIMENTO PVD”

Combinar corretamente os parame-
tros de processos térmicos (témpera e
revenimentos), nitretacdo e processo
PVD para evitar efeitos como “de-
formacdo/alteracdo dimensional” e,
ou, baixa adesdo (desplacamento) da
camada PVD.

APLICACAO DA PECA

Quando o usudrio ndo sabe determi-

nar a condi¢do (com, ou sem camada
branca) e a profundidade das camadas
desejaveis (branca e difuséo) para a
nitretagdo, podera ser sugerido a melhor
configuracdo de camada nitretada em
razdo de histdrico de utilizagdo no setor
metalmecanico para componentes, pe-
cas, moldes, matrizes, estampos, etc...

o bR & S R 020 e AN A
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COVID-19 E AS RELAGCOES
DE TRABALHO

esde meados de dezembro de
D 2019 ouvia-se rumores de uma

“nova gripe” originada na China.
Em 30 de Janeiro de 2020, a Organiza-
¢do Mundial da Saude (OMS) declarou
a existéncia de um surto mundial da
doenca causada pelo novo coronavirus,
identificado primeiramente na China e
nominado de COVID-19, constituia uma
Emergéncia de Saude Publica de Impor-
tancia Internacional — o mais alto nivel
de alerta da Organizacdo. Em 11 de
margo de 2020, a COVID-19 foi caracte-
rizada pela OMS como uma pandemia.

Na esteira das orientacdes da OMS,
vérios paises adotaram medidas para
tentar conter a disseminagdo do virus,
impondo restric¢des a circulacio e inte-
racdo de pessoas.

No Brasil, a primeira iniciativa se deu
por meio da Portaria n.° 188 do Ministé-
rio da Saude que, em 03 de fevereiro de
2020, declarou Emergéncia em Saude Pu-
blica de importancia Nacional (ESPIN)
em decorréncia da Infeccio Humana
pelo novo Coronavirus (2019-nCoV).

Seguiu-se, entdo, a Lei n.°
13.979/2020, de autoria do Poder Execu-
tiva e aprovada pelo Legislativo em 06
de fevereiro de 2020, prevendo medidas
que poderiam ser adotadas pelas auto-
ridades sanitdrias para o enfrentamen-
to do que, até entdo, era classificado
como uma emergeéncia.

Em 11 de marco de 2020, juntamen-
te com a declaragdo de pandemia pela
OMS, o Poder Executivo, através do
Ministério da Saude, regulamentou a
Lein.° 13.979/2020.

Até entdo, a medidas previstas pelas
normas federais previam tdo somente a
quarentena e o isolamento , sendo esta
medida drastica de separacdo daquelas
pessoas comprovamente doentes da-
quelas saudaveis, e aquela (quarentena)
consiste na restricdo de atividades com
vistas a evitar a possivel contaminacao
ou a propagacdo do coronavirus .

E neste contexto, varios Governa-

POR ASTRIDT HOFMANN

dores declararam estado de emergén-
cia de saude publica de importancia
internacional e determinaram medidas
drasticas de circulagdo, impondo que
logo seria conhecido como “lockdown”,
impondo o fechamento de todo comércio,
servicos e de boa parte da industria.

Tais medidas, extremamente seve-
ras, sdo questiondveis quando a sua
eficacia sanitdria, mas inquestionaveis
quanto as suas consequéncias econo-
micas, vez que centenas de milhares de
empresas, da noite para o dia, foram im-
pedidas de operar total ou parcialmente.

Cientes do severo impacto que o
lockdown teria no mercado de traba-
lho, o Governo Federal adotou diversas
medidas de modo a possibilitar que os
empregadores, agora sem producdo e/
ou faturamento, tivessem alternativas
para manutengdo de seus empregados.

A primeira iniciativa foi em
22/03/2020 com a edicdo da Medida
Proviséria n.° 927, que disciplinou
questdes relativas ao i) o teletrabalho;
ii) a antecipacdo de férias individuais;
iii) a concesséao de férias coletivas; iv)
0 aproveitamento e a antecipacdo de
feriados; v) banco de horas; vi) a sus-
pensdo de exigéncias administrativas
em seguranca e saude no trabalho; vii)
o direcionamento do trabalhador para
qualificacdo; e viii) o diferimento do
recolhimento do fundo de garantia do
tempo de servico - fgts.

O direcionamento do trabalhador
para qualificacdo acabou por ser revo-
gado no dia seguinte (MP n.° 928/2020),
tendo em vista a repercussio negativa
da suspensdo do contrato de trabalho
que se impunha conjuntamente.

J& em abril, a Medida Provisdria
n.° 936/2020, reeditou, com melhorias
e contrapartidas, a possibilidade da
suspensdo do contrato de trabalho sem
remuneracdo. A adoc¢do da suspensao
do contrato de trabalho implica na
contrapartida da empresa de garantir
estabilidade ao empregado pelo mesmo
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prazo da suspenséo.

Percebe-se, portanto, que as medi-
das estdo assentadas em trés pontos
principais: i) Flexibilizacio dos esque-
mas de jornada de trabalho; ii) diminui-
¢do do tempo de trabalho e iii) paralisa-
¢do do trabalho.

Quanto a autonomia decisdria pela
adocdo de uma, outra ou uma combi-
nacdo de alternativas, temos a total
liberdade do empregador (ato unilate-
ral); acordo bilateral com empregado;

e acordo coletivo de trabalho, com
intervencdo sindical.

Sdo vdrias alternativas que podem
ser combinadas para que as empresas
possam atravessar este periodo de
crise com o menor numero de demis-
sOes possiveis, ja que o lockdown foi
imposto para que ndo houvesse uma
sobrecarga nos sistemas de saude, mas
traz como possivel consequéncia uma
grande pressdo aos sistemas assisten-
ciais (FGTS, Previdéncia Social, Seguro
Desemprego) do Estado.

De outro lado temos, ainda, duas
importantes questdes ganham im-
portancia na medida que em que se
prolonga o lockdown se prolonga e mais
e mais empregados sdo demitidos, bem
como, os casos da doenga aumentam e
a pandemia avanca.

A primeira diz respeito a dispensa
dos exames ocupacionais durante o esta-
do de emergéncia. O que a primeira vista
pode parecer uma forma de economia, 0
passivo latente decorrentes da posterga-
¢do dos exames ocupacionais, principal-
mente a auséncia do exame demissio-
nal, pode se revelar muito mais oneroso
que a economia agora realizada.

Isto porque, na auséncia dos exames
ocupacionais e ocorrendo qualquer
situacdo posterior que afete a saude
do empregado, a prova de auséncia de
nexo entre a atividade laboral e o agra-
vo ficaria bastante dificil para empresa.

A outra questdo que ganha relevo
é a possibilidade do adoecimento por



conta da COVID-19 ser considerado
acidente de trabalho.

O artigo 29 d a Medida Proviséria n.°
927/2020 dispunha taxativamente que:

Art. 29. Os casos de contaminagdo
pelo coronavirus (covid-19) ndo serdo
considerados ocupacionais, exceto me-
diante comprovagdo do nexo causal.

Em recente decisdo do Supremo
Tribunal Federal (STF) nas ADIs em que
se discute a constitucionalidade da MP
927 frente a pandemia de Covid-19, foi
acolhida pelo plendrio a suspensdo da
eficacia do artigo 29, o que induziu a
equivocada conclusdo de que o passou
a ser da empresa o 6nus da prova a de-
monstracdo de que a contaminacdo do
empregado ndo ocorreu na empresa e,
portanto, ndo seria doenga ocupacional.

Destaca-se que tal entendimento é
totalmente equivocado vez que, uma
vez suspensa a eficacia do referido
artigo 29, a questao devera ser solucio-
nada pela legislagdo previdenciaria, em
especial a Lein.° 8.213/91.

Ocorre que, nos termos da legisla-
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¢do previdenciaria, somente em casos
excepcionais o contdgio por doenga en-
démica poderia ser considerado como
ocupacional, incumbindo sua carate-
rizacdo, uma vez demonstrado o nexo
técnico, a pericia médica do Instituto
Nacional do Seguro Social (INSS).

Art. 20. Consideram-se acidente do
trabalho, nos termos do artigo anterior,
as seguintes entidades morbidas:

C.)

§ 1° Ndo sdo consideradas como
doenga do trabalho:

(.)

d) a doenca endémica adquirida por
segurado habitante de regido em que ela
se desenvolva, salvo comprovagdo de que
é resultante de exposicdo ou contato dire-

to determinado pela natureza do trabalho.

Denota-se que, na pratica, o dispos-
to no artigo 29 da Medida Provisdria,
ndo inovou em relacdo ao disposto no
art. 20 da Lei n.° 8.213/91, subsistindo a
necessidade de demonstracdo do nexo
entre a atividade laboral e a doenca, o
que somente é aplicavel de forma clara

Cursos: 3000 x 2100 x 1200

55 (47) 3121-4400

- vendas@moldtool.com.br -

aos profissionais da drea da saude en-
volvidos no atendimento aos doentes.
Assim, em apertada sintese, afigu-
ra-se um cendrio futuro de possivel
aumento da judicializacdo das relacdes
de trabalho eventualmente rompidas
durante a vigéncia desta medidas, pelo
que € prudente que cada empresa man-
tenha registros idoneos das medidas
adotadas, tais como contratos de home
office, de reducéo de jornada e suspen-
sdo, devidamente assinados e com obser-
vagdo criteriosa do requisitos legais.

Astridt Hofmann
Advogada da drea trabalhista
OAB/SC 12.087
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Maiores informagdes
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produtividade de empresas do setor metal-mecanico:

v/ Processos focados em prover aumento de produtividade com ganho minimo
de 15% no tempo de usinagem

v Implementacao de novas tecnologias alinhadas com as tendéncias da

industria 4.0

Treinamento e capacitacao de funcionarios

Clientes

IN

FERRAMENTARIA

Diga adeus para processos e tecnologias defasados.
Diga oi para a Agile? Consulting.

- we CAM do better

dobetter@a2cconsulting.com.br +55 (47) 99964-7117 a2cconsulting.com.br



SEMPRE LIGADO

SKA

TECNOLOGIA HP MULTI JET FUSION

- DESCUBRA TODO O POTENCIAL DA
IMPRESSAO 3D

A tecnologia exclusiva da HP para a
impressdo 3D, Multi Jet Fusion, reinven-
ta os processos de prototipagem e de
producdo de pecas funcionais, ofere-
cendo resultados de exceléncia a uma
velocidade até 10 vezes mais rapida,
pela metade do custo.

Reinvente processos de prototipa-
gem e de producdo de pecas funcionais,
oferecendo resultados de exceléncia
a uma velocidade até 10 vezes mais
rapida, pela metade do custo. Isso é a
tecnologia HP Multi Jet Fusion, que esta
aqui para ajudar o seu negdcio a estar
preparado para a era da manufatura
digital.

Para mais informacdes assista o
video abaixo.

Utilize o QR Code ao lado

[=] 'n'q'i{E para assistir o video ou
. acesse:
(=3 https://youtu.be/VXntl3ff5tc
0800 510 2900

ska@ska.com.br

REFRISAT

RESFRIADOR DE IMERSAO
Equipamento exclusivo da linha metal-
-mecanica REFRISAT, sendo o Unico que
permite o resfriamento de fluidos (6leo
ou emulsdo) por serpentina de imersao,
em um sofisticado projeto que tem facil
interligacdo elétrica e hidraulica e que
gera condicOes imediatas para operacao
do equipamento, possibilitando a visu-
alizacéo instantanea das informacdes
no display.

Tudo isso com um projeto que se
adequa as necessidades do processo,
incluindo a andlise e fabricacdo da
serpentina de acordo com as caracteris-
ticas do fluido a ser refrigerado.

(11) 2423-5900
refrisat.com.br

BRASFIXO

TOMBE SUAS PECAS COM O TOMBADOR
DE MOLDES E BOBINAS DA BRASFIXO
Tombar pegas pesadas como moldes

e bobinas é uma tarefa que exige um
Tombador de Moldes e Bobinas que ga-
ranta seguranca durante as operagdes.

Sendo um equipamento crucial
nas operagdes industriais, o Tombador
de Moldes e Bobinas é desenvolvido
para tombar pecas, moldes, bobinas e
demais materiais pesados para serem
manuseados.

Os Tombadores de Moldes e Bobinas
garantem a seguranca e protecdo du-
rante as operacdes, evitando o risco de
incidentes relacionados ao colaborador
e colisdes com as pecas devido falhas
nas operacoes.

Sendo lider mundial em fixacdo de
ferramentais e armazenamento de mol-
des, a Brasfixo entrega a seus clientes

as mais novas tendéncias e novagdes
do mercado de Tombador de Moldes e
Bobinas.

Prezando pela qualidade, excelén-
cia, resisténcia e longa durabilidade
presente em seu Tombador de Moldes
e Bobinas e demais produtos presentes
em seu amplo catdlogo de materiais.

Atualmente a Brasfixo conta com
cerca de 47 mil itens de materiais de-
senvolvidos e produzidos em seu amplo
parque fabril composto por maquina-
rios automatizados e de alta precisao.

A fim de aumentar sua producéo de
Tombador de Moldes e Bobinas, prate-
leiras para moldes e sistemas de troca
rapida de moldes, sem que deixe de en-
tregar produtos de altissima qualidade.

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

WALTER TOOLS

WALTER AMPLIA A LINHA DE
FRESAMENTO HIGH-FEED

A Walter estd ampliando a sua linha
de fresamento high-feed com trés
novos lancamentos, a fresa Xtra-tec XT
High-Feed M5008, para @ 16 - 66 mm
(54-2%2") e as duas fresas de metal duro
MCO025 Advance e MD025 Supreme,
para @ 1 - 25 mm (¥%-1"). De acordo
com a fabricante, as novas fresas tém
campos de aplicacdo que se comple-
mentam de maneira perfeita.

As trés ferramentas de desbaste
sdo caracterizadas por um angulo de
ataque plano e geometrias de corte
facil. Elas permitem elevados avancos
por faca em profundidades de corte
reduzidas. Junto com o elevado numero
de facas, isto garante grandes volumes
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de usinagem, estabilidade e seguranca
de processo.

Além disso, a tendéncia de vibracdo
em ferramentas longas é reduzida. O
angulo de ataque plano das ferramen-
tas reduz a carga radial das ferramen-
tas. Sendo assim, as fresas de metal
duro MCO025 Advance e MD025 Supreme
estdo voltadas a usinagem de elemen-
tos de conexdo com paredes finas, tais
como dobradicas e suportes na constru-
¢do de aeronaves.

o
v ]

_:\
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A MDO025 Supreme é referéncia no
setor aeroespacial. Por um lado, devido
aos tempos de usinagem curtos e sua
aplicabilidade varidvel para componen-
tes ISO S menores. Por outro, devido
a aresta periférica curta e estavel,
rebaixo e design compacto, que sdo
muito vantajosos para o fresamento de
cavidades profundas.

As trés fresas podem ser usadas nos
grupos de materiais ISOP, M,KeSe
atendem aos mais severos requisitos,
como, por exemplo, na industria de
moldes e matrizes. A fresa Xtra-tec XT
High-Feed M5008 permite o desbaste
0 mais proximo possivel do contorno
e combina estabilidade com classes
Tiger-tec resistentes ao desgaste - para
dados de corte e vida util maximos, por
exemplo, no fresamento de bolsdes e
canais profundos, bem como de superfi-
cies de formato livre. A caracteristica
marcante das duas fresas de metal duro

com haste cilindrica ou ponta intercam-
biavel ConeFit é a geometria da face
frontal, desenvolvida especificamente
para o fresamento high-feed.

(15) 3224-5700

YASKAWA MOTOMAN

YASKAWA MOTOMAN LANCA O AR1440 -
NOVO ROBO DE SOLDA A ARCO

Empresa do grupo Yaskawa Electric Cor-
poration,a Yaskawa Motoman do Brasil,
lanca no Brasil o novo rob6 de solda arco
AR1440, com seis eixos e capacidade de
carga de 12kg. “O AR1440 oferece desem-
penho rapido e preciso para aumentar a
produtividade em aplica¢des de solda-
gem a arco”, informa Icaru Sakuyoshi,
diretor presidente da empresa.

Ressalta-se que o perfil fino do
AR1440 permite a instalagdo em uma
area com alta densidade de robos.
Outro diferencial ¢ um braco com
perfil contornado, facilitando o acesso
as pecas em espagos confinados, além
de evitar possiveis interferéncias nos
dispositivos de solda.

Segundo Sakuyoshi, 0 AR1440 pos-
sui um punho simétrico, com um alcan-

ce generoso de 1.440mm na horizontal
e 2.511 na vertical, proporcionando
acesso igual a tocha nos dois lados de
uma peca. “Um furo passante de 50 mm
reduz a interferéncia e o desgaste do
cabo, e uma drea aprimorada de monta-
gem do alimentador de arame no braco
reduz a obstrugdo do equipamento”,
complementa.

(11) 3563-5500

TAEGUTEC

TAEGUTEC EXPANDE LINHA DRILL RUSH
PARA ALUMINIO E NAO FERROSOS

A TaeguTec do Brasil, filial da multina-
cional sul-coreana, estd expandindo sua
linha de furacdo Drill Rush com novas
cabecas intercambidveis tipo TCD-N,
desenvolvidas exclusivamente para a
usinagem de aluminio e materiais nédo
ferrosos.

As novas cabegas intercambidveis
possuem uma aresta de corte afiada de
forma otimizada para realizar furos em
aluminio e néo ferrosos. Além disso,
para maior e melhor evacuacdo de
cavacos, as novas cabecas receberam
polimento especial que otimizam ainda
mais a produtividade e confiabilidade
dos furos.

Essa extensdo de linha tipo TCD-N
possui uma gama de op¢oes de diame-
tro entre 6 e 19,5mm e é compativel
com os suportes ja existentes, o que
reduz a necessidade do cliente em au-
mentar seu estoque.

Alinha também esta disponivel em
outros trés tipos: para aco (P), materiais
de dificil usinagem (M) e ferro fundido
(K).

(11) 3868-6032
vendas@taegubrasil.com.br

Consultoria Empresarial para o

Desenvolvimento Organizacional,

Voll Troo

com foco na Exceléncia e Performanee:

wWww.volltrix.com.br

Entre em contato através do enderego volltrix@volltrix.com.br e peca um «Diagnéstico Empresarial LITE» GRATIS.
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Manifold’s sistema Acionamento Composto por 17 Sistema de manifold’s
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sequencial inclinados engates rapidos
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A Unica que vocé confia.



CIRCUITO BUSINESS

CURSOS E EVENTOS ONLINE

EDICAO ESPECIAL COVID-19

LIVES, EVENTOS E WEBINARS

MAIO 2020

Semana digital Feimec

Data: 25 a 29 de maio

Custo: gratuito
marketing.feimec@informa.com

Webinar Iscar - fresamento inteligente
Data: 27 de maio

Custo: gratuito
marketing@iscar.ccom.br

Webinar: Ciéncia de Dados na Industria
Data: 28 de maio

Custo: gratuito
contato@bixtecnologia.com.br

Kaizen 4.0 | transformacdo e desafios
Data: 28 de maio

Custo: pago

kai-zen@outlook.com.br

Webinar - cadeias produtivas e seus
impactos em épocas de pandemia
Data: 28 de maio

Custo: gratuito

senai@senairs.org.br

JUNHO 2020

Webinar - Laminados de aluminio: Pro-
ducdo e aplicacdes

Data: 03 de junho

Custo: gratuito
leandroalves@abal.org.br

Webinar - Usinagem de aluminio no
universo metalmecénico

Data: 09 de junho

Custo: gratuito
leandroalves@abal.org.br

Webinar E-commerce Brasil 2020
Data: 17 de junho

Custo: gratuito
crm@pagbrasil.com

Webinar: Business Agility: Vocé tem
times ageis, mas sua organizacdo nao
é agil

Data: 25 de junho

Custo: gratuito

contato@pmidf.org

Webinar - Adesivos estruturais: Uma
alternativa eficiente para unido de
aluminio

Data: 25 de junho

Custo: gratuito
leandroalves@abal.org.br

JULHO 2020

Webinar - Avaliacdo da fadiga do alumi-
nio e suas ligas

Data: 14 de julho

Custo: gratuito
leandroalves@abal.org.br

Webinar - Embalagens de aluminio:
solucdes inovadoras para diversos
mercados

Data: 16 de julho

Custo: gratuito
eandroalves@abal.org.br

Webinar - Corrosao do aluminio
Data: 22 de julho

Custo: gratuito
leandroalves@abal.org.br

CURSOS ONLINE

JUNHO 2020

Associacdo Brasileira do Aluminio
01 a 12 - Fundigdo sob pressdo das ligas de
aluminio
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15 a 26 - Integrado de Fundamentos da
Metalurgia do Aluminio — Médulo 1:
Fundamentos de metalurgia aplicados as
ligas de aluminio

23 a 25 - Anodizacdo e pintura do aluminio
(11) 5904-6450
leandroalves@abal.org.br

AGOSTO 2020

Associacdo Brasileira do Aluminio

01 a 14 - Fundamentos da Metalurgia do
Aluminio | Mddulo 2: Microestrutura

e Andlise Microestrutural das Ligas do
Aluminio

18 a 20 - Metalografia das ligas de
aluminio

(11) 5904-6450
leandroalves@abal.org.br

SETEMBRO 2020

Associacdo Brasileira do Aluminio
14 a 25 - Integrado de Fundamentos da
Metalurgia do Aluminio — Médulo 3:
Propriedades das ligas de aluminio
(11) 5904-6450
leandroalves@abal.org.br

SOB CONSULTA

Udemy - Cursos de diversos temas com
precos acessiveis

Custo: pago

udemy.com

Faber-Castell - Cursos sobre desenho e
caligrafica

Custo: gratuito
cursos.faber-castell.com.br/courses

Sebrae - Cursos sobre empreendedoris-
mo e negocios
Custo: gratuito



sebrae.com.br/sites/PortalSebrae/curso-
sonline

FBV Cursos Cursos sobre empreendedo-
rismo e negécios

Custo: gratuito

fbvcursos.com

Segredos da simulacao

Custo: pago
repuxando.com.br/curso-segredos-da-si-
mulacao/

Programacdo CNC para Torneamento
Custo: pago
render.com.br/

A Interacdo Homem-maquina
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Big Data e Inteligéncia Artificial como
Sabedoria Tecnoldgica da Industria
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Conceitos e Fundamentos da Inovacao
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Cultura para a Inovacdo na Transforma-
cdo Digital

Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Estratégia para a Industria 4.0
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Gestdo Financeira por Fluxo de Caixa
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

ABIPLAST - Sdo Paulo, SP
Curso: Formacdo de operadores de produ-
¢do e planejamento estratégico para micro

e pequena empresa
(11) 3060-9688
abiplast.org.br

ABM - Sdo Paulo, SP

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

Bertoloti - In company

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

CECT - Florianépolis, SC

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

cect.com.br

CERTI - Florianépolis, SC
Curso: Metrologia

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

Colégio Técnico - Campinas, SP

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

CTA - Sdo José dos Campos, SP

Auditores da qualidade, gestdo da qualida-
de, normalizacdo, ultra-som, raio-X

(12) 3947-5255

ifi.cta.br

Escola LF - Sao Paulo, SP

* Operacgédo de maquinas de sopro
e injetoras, andlise de materiais e
processamento, projeto de moldes
* Injecdo de pldsticos

* Decoracdo e gravacao

* Mdquina sopradora

* Manutencdo de injetoras

* Maquinas injetoras

* Setup em maquinas injetoras

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

* Metrologia e desenho

« Camara quente

* Extruséo de filme

* Processamento de PET

* Preparador técnico em maquinas
de sopro

* Processos de extrusdo

CIRCUITO BUSINESS

(11) 3277-0553

escolalf.com.br

Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Técnico em plasticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

Faculdade Tecnoldgica Tupy - Curitiba, PR
Tecndlogo em polimeros e Pos-graduacdo
em desenvolvimento e processos de produ-
tos pldsticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

FC Educa - Joinville, SC

* Lean Manufacturing

* Administracéo de Compras e Fornecedores
« Como Planejar Acdes na Area Comercial
* Consultoria em Vendas

* Desenvolvimento de Liderancas

* Estratégias de Negociagdo e Vendas

(47) 3422-2200.

fceduca.com.br

INPAME - Séo Paulo, SP

Operador de prensas e similares (in com-
pany)

(11) 3719-1059

inpame.org.br

IMA - Rio de Janeiro, RJ

Especializacdo em processamento de plas-
ticos e borrachas

(21) 2562-7230

ima.ufrj.br

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

As informacdes publicadas nesta se¢do
sdo repassadas a Editora Gravo pelas
entidades e empresas organizadoras. A
Editora Gravo ndo se responsabiliza por
alteracdes de data e local dos eventos.
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LE LIVROS

O Le Livros é criado e mantido por um grupo de
estudantes residentes em Portugal, visa democratizar
0 acesso a leitura gratuita, e ndo tem portanto quais-

quer fins lucrativos BLOG ESTUDAR ENGENHARIA MECANICA

Site dedicado a ajudar estudantes e profissio-

. L nais, especificamente de Engenharia Mecénica,
Faga o download ou Leia Online livros em Epub, PDF por meio da partilha de resumos, artigos, planilhas e

e mobi. Sdo livros para iPad, livros para Android, trabalhos feitos
livros para kindle, livros para Kobo, livros online.

lelivros.love estudomec.info
_E- E! Utilize o QR CODE ao lado para E.’i'a“E! Utilize o QR CODE ao lado para
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LIDERANCA: A INTELI-
GENCIA EMOCIONAL NA
FORMACAO DO LIDER DE
SUCESSO

“0 que é mais importante
para a lideranca que obtém
resultados: QI [Quociente
de Inteligéncia] ou QE
[Quociente Emocional]?

O paradoxo é que ambos
importam, mas de formas
bem diferentes”.

Uma leitura essencial
para lideres, coaches e
educadores empenhados
em promover praticas
gerenciais, desempenho e
inovacao de exceléncia no
universo empresarial.

0O livro possui 167 pagi-

nas e foi publicado em 2015.

ESPACO LITERARIO

DICAS DE

LEITURA o

Livros para vocé se inspirar

OPORTUNIDADES
DISFARCADAS 2
Objetivo é que pessoas do
Historias reais de pessoas e
empresas que transforma-
ram problemas em grandes
oportunidades.

Surpreendente e inspira-
dor, este novo livro amplia
o tema, trazendo também
histdrias de invencdes
transformadoras para a
humanidade, reconstrucdo
de grandes cidades e muito
mais.

0 livro possui 224 pagi-
nas e foi publicado em 2019.

CARLOS DOMINGOS

G ,
OPORTUNIDADES
DISFAR

Histérias reais de pevsos
problemas cr

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais

13

PRINCIPIOS DE USINAGEM -
SOMENTE EM EBOOK
O livro orienta, através de
um conjunto de informagdes
basicas e objetivas, ao co-
nhecimento necessario para
atuar na area de Fabricacéo
de Pecas por Usinagem.
Vocé aprenderd o que estas
maquinas sdo capazes de
produzir sob determinadas
condices técnicas; e isto,
fara de vocé um Especialista
em Processos de Fabricacéo
por Usinagem.

O livro possui 153 pagi-
nas e foi publicado em 2020.

3

Principios
de
Usinagem

Carlos Magno 5. Palva

0 IMPACTO DA

0 IMPACTO DA INDUSTRIA
4.0 NO EMPREGO, NAS
EMPRESAS E NA VIDA! -
SOMENTE EM E-BOOK
Neste e-book é possivel co-
nhecer os pilares basicos da
industria 4.0, de forma clara
e divertida, com uma grande
interagdo com o leitor.

Além de uma breve
viagem nas habilidades ou
competéncias pessoais que
trardo empregabilidade no
Brasil no anos futuros.

E por fim uma breve
discussdo de como é possivel
conseguir se manter em-
pregado e impulsionar sua
carreira nos anos que virdo!

O livro possui 1012kb e
foi publicado em 2020.

Rt ]

(=], =]

MAI / JUN 2020 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // 69



OPINIAO

RETOMADA RESPONSAVEL

onsidera-se pandemia quando

uma doenca atinge varios paises

ao mesmo tempo, sendo estas
de possiveis contaminacdes generali-
zadas, causando assim o caos sobre o
sistema de saude do pais.

Entramos na era do Coronavirus
(COVID-19), uma doenca mais agres-
siva que o HIN1. Percebemos que
os Estados que foram mais atingidos
com o caos na saude publica foram os
mesmo que ja tinham superlotagdo
no sistema de saude, independente da
doenca, causando um desequilibrio de
acdes governamentais por desordem
ou ma gestdo pré-existentes. Esses
Estados, agora, sdo os primeiros a
demonstrarem o reflexo da md gestéo,
gerando entdo uma condicdo diferen-
ciada no resultado dos numeros da
COVID-19, superlotando ainda mais os
hospitais com relacdo a necessidade
dos leitos disponiveis para atender
a saude publica e criando o caos e o
aumento exagerado no numero de
mortos.

E sabido que em algumas regides,
todas as enfermidades estdo sendo
tratadas como COVID-19, deixando de
lado a terminologia exata das outras
patologias. Ha varias discussdes na
Italia e em outros paises devido a
todas as mortes terem sido vinculadas
como causa do COVID-19, fato que
gerou transtorno e a superlotacdo do
sistema publico de saude, sendo este
um grave erro, repetido pelos gestores
de Estados brasileiros que estdo em
estado de caos. Quando temos uma
saude publica costumeiramente bem
gerida, como € o caso de alguns Esta-
dos brasileiros, o sistema ndo atingiu
nem 50% da ocupacdo dos leitos de
UTI.

Considerando que para a conten-
¢édo do COVID-19 foram criados novos
leitos, hospitais de campanha, UTIs
e toda uma estrutura no sistema de
saude, é recomenddvel que ela tam-

POR IVO PRUNER JUNIOR

bém sirva para atendimentos a outras
enfermidades além do Coronavirus.
Importante que toda doencga seja
tratada conforme sua necessidade

e que as pessoas ndo retornem para
suas casas sem as devidas medicacdes
estabelecidas. Somente observacéo e
isolamento pode ser outro grave erro,
pois estd provado que o avango da
infec¢do pulmonar é que gera a neces-
sidade de internacéo.

Estes recursos corretamente em-
pregados podem, sem duvida, servir
a comunidade em geral auxiliando a
conter a pandemia em tratamento de
todas as outras enfermidades possi-
veis, inclusive a temida Dengue, de
maneira tranquila e organizada.

Considerando que, segundo estu-
dos, o COVID-19 é assintomatico na
maioria dos casos; considerando que o
numero de mortes segundo pesquisas
varia em torno de 2 e 4% dependendo
da faixa etdria; considerando que o
distanciamento social e a higienizagdo
ja sdo rotinas e estdo sendo ampla-
mente divulgados pela imprensa;
considerando que toda gripe é uma
patologia que naturalmente se dissipa,
devemos enfrenta-la com consciéncia
e educacao.

Com isso, espera-se que em um fu-
turo préximo toda a economia possa
retornar as suas atividades, trazendo
recursos para que o Pais possa avan-
car para dentro da normalidade.

Sugerimos algumas a¢des: Man-
ter a responsabilidade individual
e coletiva com bons principios de
higiene e afastamento; Treinar e
responsabilizar o individuo, para que
caso apresente sintomas da doenca,
comunique imediatamente e assim
evite disseminar a doenca; Viabilizar
condicéo de transporte publico de
qualidade, exigindo que as pessoas
estejam sentadas, com janelas aber-
tas e usando mascara, até o fim da
pandemia ou que haja uma mudanca
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de cultura na utilizacéo desses meios
de transportes; Higienizar espagos
publicos de grande circulacgdo de pes-
soas; Estabelecer critérios de descon-
taminacdo da cabine de passageiros e
pilotos em viagens aéreas, bem como
a higienizagdo e desinfeccdo dos ae-
roportos, ficando também obrigatoério
o uso de mascaras nas dependéncias
do aeroporto e aeronave até o fim
da pandemia; Manter comunicacdo
visual explicando o risco da doenga e
os cuidados que devem ser praticados,
de forma redundante e abundante;
Promover a utilizacdo de veiculos
individuais (bicicletas, motocicletas,
carros, entre outros); Melhorar a
estrutura das estradas, ruas, estacio-
namentos e reduzir impostos para
aquisicdo dos veiculos mencionados;
Reduzir drasticamente tributos sobre
matéria prima, viabilizando a produ-
¢do nacional; Estimular a melhoria da
moradia do individuo, com incentivo
nas compras de tintas, moveis, mate-
riais de construcdo a fim de tornar os
lares mais confortaveis, sendo esses o
melhor refigio em tempos de pande-
mia e também a aplicacdo dos bens de
consumo produzidos no Brasil.
Portanto, convocamos toda a
sociedade e médicos para que voltem
a analisar a situacdo sem o panico da
pandemia, olhando de uma 6tica de
qualidade de vida, de saude publica e
para que retomem gradativamente as
atividades ao normal em até 60 dias,
redesenhando assim a retomada com
responsabilidade, frieza e equilibrio.
Que Deus nos abencoe!

Ivo Pruner Junior
Presidente SINDIMEC
secretaria.presidencia@sindimec.org.br




28 INDUSTRY

GROB-NET*INDUSTRY

TRANSPARENCIA E CONECTIVIDADE NO SEU
PROCESSO DE PRODUCAO

Com os nossos aplicativos modulares Web do GROB-NET*Industry, vocé pode conectar e
digitalizar os processos de producao de toda a fabrica, tornando a fabricacdo ainda

mais eficiente. O GROB*Pilot oferece ao usudrio uma interface multifuncional, um painel de
controle da maquina inovador que permite que o operador trabalhe confortavelmente na

maquina. O processo de producao completo é exibido digitalmente desde o modelo CAD
até a simulacdo NC diretamente no comando.

www.grobgroup.com GROB
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Técnica e Experiéncia. De Verdade.

MAIS QUE UM NOVO SITE,
UMA NOVA EXPERIENCIA PARA VOCE.
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Novidade: Catalogo CAD

‘ Biblioteca online com arquivos SRERIH

em 2D e 3D para download Quente Valvulado

éncia em alta qualidade

. Mais de 500.000 produtos
padronizados

‘ Eficiéncia e economia de
tempo pa ra o seu prOjetO Ly Conhega a nossa linha completa de

produtos e acessérios

Sistemas de Acessoérios Controladores
Camara Quente para Moldes de Temperatura

+55 11 4057-3977 tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br



