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Há quinze anos escrevo essa colu-
na e em nenhuma oportunidade 
da série houve a possibilidade de 

fazer um encadeamento tão perfeito 
entre dois conteúdos sequenciais. 

Na última reflexão 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, são derivados deste MuVUCA. 
Da interferência profissional com a 
necessária gestão de riscos ao impacto 
gerado na vida pessoal traduzida em 
doenças “inovadoras” de caráter de-
pressivo e mental, esse novo ambiente 
é cruel e, ao mesmo tempo, desafiador.  

No cenário atual, é impossível 
deixar de mencionar a pandemia do 
Covid-19 ou novo coronavírus. Uma 
verdadeira catástrofe, com impacto 
mais assombroso que a bomba atômica 
de 1945 ou o tsunami no sudeste asiá-
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 terrível enfer-
midade, reforçamos o que a história 
das pandemias nos ensina. Centenas 
de milhões de vidas foram ceifadas em 
episódios como a epidemia de Coco-
liztli, peste negra, cólera, tuberculose 
(mais de 1 bilhão de vítimas), varíola, 
gripe espanhola, tifo, sarampo, ma-
lária, síndrome da imunodeficiência 
adquirida - AIDS, coronavírus SARS, 
ebola, gripe asiática, gripe suína, gripe 
aviária, ...

Há sim fortes agravantes do novo 
coronavírus em relação a outras pan-

COnVIDe À EVOLUÇÃO!
P O R  C H R I S T I A N  D I H L M A N N
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demias, dentre eles sua capacidade de 
propagação geométrica, sua dificuldade 
de identificação, silenciosa e tardia, e 
seus segredos, desconhecidos relativa-
mente ao futuro.    

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

Mencionei ainda no primeiro edi-
torial deste ano a grande esperança de 
um ano de retomada econômica para 
o Brasil. “Paira no ar a expectativa de 
uma década de crescimento, moderado, 
mas sustentado. Indicadores sinalizam 
recuperação gradativa da economia, 
tanto nacional quanto mundial”, afir-
mei. Confesso: a emoção, traduzida em 
ansiedade, dominou minha razão. Não 
levei em conta a tão “em moda” gestão 
de riscos. 

Hoje vivemos um imbróglio político 
nos três poderes supremos entremeado 
com um descontrole técnico da saúde 
pública e uma incerteza econômica sem 
precedentes, aproando o País para um 
perigoso estado de desarranjo terminal 
que encaminha para, pasmem, mais 
uma década perdida. Notícias ruins? 
Sim! É o que queremos? Não!

Já é mais que hora de haver um 
pacto pelo Brasil. Tal qual as inúmeras 
“iniciativas do bem” capitaneadas por 

EDITORIAL

incontáveis cidadãos, profissionais e 
empresas nacionais, que unidos cons-
truíram e produziram soluções rápidas 
e eficazes para mitigar os efeitos maléfi-
cos da Covid, dando esperança de que é 
possível superar mais essa adversidade. 
Assim nossos governantes devem e 
precisam agir. Com responsabilidade, 
honestidade e humildade. 

Novas realidades virão. Muitos 
modos de operação serão revistos e re-
desenhados. E vários outros permane-
cerão imutáveis. Surpresa? Não, apenas 
a repetição de comportamentos cíclicos, 
dinâmicos e necessários. 

Outra menção da edição anterior 
dizia: “sei que o Brasil e o mundo 
passaram por incontáveis revezes nas 
últimas décadas. Mas nenhum deles nos 
autoriza a perder a esperança e entre-
gar os pontos”. 

Façamos deste “apenas” um ano 
de aprendizado para que no próximo 
período possamos extrair o máximo de 
nossas habilidades e competências. 

Valorizemos a indústria nacional. 
Um verdadeiro movimento pelo Brasil 
e pelos brasileiros. Compartilhe essa 
proposta com sua rede. COnVIDe para a 
evolução! 
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BRASILEIROS CRIAM 
TECNOLOGIA INÉDITA DE 

TEXTURIZAÇÃO DE METAIS
Um processo de modificação de rebolos 
de usinagem, desenvolvido na Escola 
de Engenharia de São Carlos (EESC) da 
Universidade de São Paulo (USP), é capaz 
de imprimir micromarcações em peças 
metálicas, aumentar a lubricidade de 
eixos mecânicos e ampliar a vida útil 
dessas ferramentas.

O processo inédito, já patenteado, terá 
implicações na indústria automobilística, 
espacial e eventualmente até na fabrica-
ção de melhores próteses e implantes.

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

O desenvolvimento fez parte dos 
projetos de doutorado de Thiago Valle 
França e de iniciação científica de Alex 
Camilli Bottene, orientados pelo profes-
sor João Fernando Gomes de Oliveira.

Retificação temporizada
A retificação é um processo de usinagem 
que consiste em desbastar uma peça por 
meio do contato com um rebolo abrasivo. 
Com o uso, a superfície 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 vibração 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 impressão de microgeometrias na 
superfície do disco abrasivo.

As microssaliências passam à 
superfície da peça que o rebolo usinar, 
formando microssulcos. Essas pequenas 
reentrâncias fazem o material usinado 
absorver melhor o óleo lubrificante e 
mantê-lo na superfície, melhorando seu 
desempenho e o rendimento da retificação.

Eixo virabrequim
Uma possível aplicação do processo está 
nos chamados mancais hidrodinâmicos, 
que apoiam eixos - componentes que 
devem estar constantemente lubrifica-
dos. O eixo virabrequim de um automó-
vel, por exemplo, tem as suas dimensões 
calculadas com o objetivo de manter um 
filme de óleo em sua superfície, a fim de 
permanecer sempre lubrificado.

Se a lubricidade do eixo é aumentada, 
suas dimensões podem ser reduzidas, o 
que poderá ser muito útil para a indús-
tria automotiva. “É importante salientar 
que o virabrequim representa mais de 
50% da massa total das peças móveis 
internas em um motor”, disse Oliveira.

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

Mancais hidrodinâmicos
França lembra que as turbinas de aviões 
também contam com mancais hidrodi-
nâmicos e que os benefícios levados aos 
motores automobilísticos poderão ir para 
as aeronaves.

“O peso dos componentes é muito im-
portante na aviação”, disse. Segundo ele, 
a tecnologia proporcionaria economia e 
melhoria de desempenho também para a 
área da aviação. Várias outras áreas que 
também utilizam mancais hidrodinâmi-
cos também poderiam se beneficiar.

Códigos de barras em metais
A impressão de padrões geométricos nas 
superfícies é apenas uma das aplica-
ções dessa técnica. “Podemos inscrever 
códigos de barras, números de série ou 
desenhos específicos”, disse Oliveira.

Um detalhe importante é que a 
impressão não altera a geometria da peça 
e não compromete a sua funcionalidade, 
características preponderantes para a 
usinagem de peças que exigem precisão.

Ferramentas de desbaste ou de aca-
bamento
Há ainda uma terceira aplicação do novo 
sistema de dressagem à qual França 
agora se dedica: a otimização do processo 
de retificação.

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

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

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

EXPRESSAS

1

NOVIDADES E 
ACONTECIMENTOS 
DA INDÚSTRIA



MAI / JUN 2020  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  7

2

EXPRESSAS

de adaptá-los e também ao aumentar a 
vida útil das ferramentas, modificando-as 
para novas funções.

Atuador piezelétrico
O pesquisador está agora aperfeiçoan-
do o processo de dressagem que hoje 
é feita por um equipamento chamado 
shaker (“chacoalhador”, em inglês), que 
movimenta a ponta de diamante a partir 
de comandos do software desenvolvido 
pela equipe.

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

No processo atual, os sulcos são feitos 
a uma profundidade única, em torno de 
15 micrômetros (0,015 milímetros). Com 
um software mais detalhado, associado 
ao novo equipamento, será possível 
aumentar a resolução de textura, multi-
plicar por dez a densidade atual das reen-
trâncias e conseguir sulcos de diferentes 
profundidades chegando até 50 micrôme-
tros, segundo os pesquisadores.

“Isso deverá aumentar ainda mais o 
leque de aplicações da tecnologia”, disse 
Oliveira.

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

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

brasileiro envolvendo a retificação ainda 
é inédito. Por isso, já foi feito um pedido 
de depósito de patente do processo de 
dressagem do rebolo.

Por enquanto, as empresas são obri-
gadas a utilizar métodos bem mais caros 
para executar a texturização, como lasers 
e eletroerosão. A troca por um processo 
de fabricação mais barato poderá refletir 
no preço dos produtos.

“Uma das aplicações da texturiza-
ção é a confecção de próteses metálicas 
que precisam apresentar texturas que 
combinem com a de ossos e músculos”, 
disse Oliveira. Esse é mais um campo 
que poderá se beneficiar da tecnologia 
desenvolvida em São Carlos.

Fonte: Inovação Tecnológica

GOVERNO FEDERAL LANÇA 
PLATAFORMA DE CURSOS 

GRATUITOS DE QUALIFICAÇÃO 
PROFISSIONAL
Nesta primeira etapa, serão ofertados 674 
cursos de capacitação a distância.

Como medida de redução dos im-
pactos causados pela crise decorrente 
da pandemia da covid-19, o Ministério 
da Economia criou uma plataforma que 
possibilita ao empresário e ao trabalha-
dor, em um só lugar, obter acesso a cur-
sos de qualificação profissional online 
que serão ofertados gratuitamente por 
diversas instituições.

Segundo o secretário especial de 
Produtividade, Emprego e Competi-
tividade do Ministério da Economia, 
Carlos Da Costa, nesta primeira etapa, 
a secretaria mapeou e catalogou nove 
instituições públicas e privadas que 
oferecerão 674 cursos gratuitos de 
capacitação e qualificação profissional. 
A carga horária e a certificação de cada 
treinamento vão depender dos critérios 
adotados pelas instituições parceiras. 

“Fizemos uma curadoria pensan-
do em atender as necessidades dos 
cidadãos e dos empresários. Os cursos 
foram escolhidos juntamente com as 
instituições, por critérios como os mais 
acessados, melhor avaliados e de maior 
adequação ao momento”, explica o 
secretário. 

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

NOVIDADES E 
ACONTECIMENTOS 
DA INDÚSTRIA

em que as pessoas estão se comunicando 
e utilizando mais a internet para realizar 
as suas atividades. As instituições parti-
cipantes nessa primeira etapa são: Senai, 
Senat, Sebrae, Edu Livre, English Live 
(EF), Fundação Getúlio Vargas (FGV), 
Fundação Bradesco, Google, Escola Na-
cional de Administração Pública (Enap) 
e Ministério da Educação.

Como acessar 
A seleção dos cursos está dentro da 
plataforma gov.br, na página Todos por 
Todos, uma campanha do governo fede-
ral para estimular o movimento solidário, 
captando ofertas de serviços à população 
e propostas de doações aos estados para 
o enfrentamento à pandemia do novo 
coronavírus.  

 Os cursos de capacitação a distância 
foram classificados em 11 categorias:
Competências Gerais/Básicas: Inglês, Ma-
temática Financeira, Gramática e outros;

Competências Socioemocionais: 
Gestão Pessoal, Criatividade, Networking 
Eficiente, entre outros.

Competência Técnicas:

•	 Serviços: Boas práticas no serviço de 
alimentação, Qualidade no atendi-
mento ao cliente, Atendimento ao 
público e outros;

•	 Comércio: Fundamentos do marke-
ting digital, Planeje-se para o comér-
cio eletrônico, Formação de preço de 
venda e outros;

•	 Tecnologia da Informação e Comuni-
cação (TIC): Linguagem de programa 
Java básico e avançado, HTML básico 
e avançado, entre outros;

•	 Indústria: Ferramentas-aplicadas no 
Lean Manufacturing, Inteligência Arti-
ficial aplicada à indústria, Desvendan-
do a indústria 4.0 e outros;

•	 Transporte e Armazenamento: Cálcu-
lo do frete, Direção Segura, Transpor-
tador Autônomo de Cargas e outros;

•	 Empreendedorismo: Economia 
Colaborativa – A Tendência que pode 
transformar seu negócio, Acesso a 
capital para startups, Iniciando um 
pequeno grande negócio e outros;

•	 Agropecuária e afins: Prevenção de 
Acidentes no Trabalho Rural;

•	 Administração: Gestão de custos, 
Construa seu plano de negócios, 
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Aprendendo a planejar as finanças de 
uma empresa e outros;

•	 Administração Pública: Gestão por 
Competência, Criatividade e novas 
tecnologias no serviço público, entre 
outros. 

Acesso direto: 
www.gov.br/todosportodos

Fonte: Ministério da Economia

MOTORES DE CARROS FEITOS DE 
PLÁSTICO

Os plásticos estão chegando à única parte 
dos automóveis que parecia ser território 
exclusivo dos metais: os motores.

Engenheiros alemães e japoneses, 
trabalhando conjuntamente, constru-
íram o primeiro bloco de motor de 
plástico reforçado com fibras.

Uma das formas mais simples de 
reduzir o consumo de combustível é re-
duzir o peso dos carros, mas a substitui-
ção dos metais por plásticos já chegou a 
um nível tal que a opção restante vinha 
sendo a substituição do aço por metais 
mais leves ou por fibras especiais - mas 
ambos são caros demais.

Bloco de cilindros
Um motor de plástico não era algo 
esperado para tão cedo, mas a equipe 
do Instituto Fraunhofer e da Sumito-
mo Bakelite apresentou um protótipo 
que comprova que esta é uma opção 
viável.

“Nós usamos um compósito refor-
çado com fibras para fabricar um bloco 
de cilindros para um motor experimen-
tal monocilíndrico,” conta Lars-Fredrik 
Berg, gerente de desenvolvimento do 
projeto.

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

Materiais com características assim 
são conhecidos há algum tempo, mas 
sua manufatura é complicada, exigindo 
a fabricação quase artesanal de cada 
peça, algo impensável para a indústria 
automobilística.

Híbrido metal-compósito
Para trazer o material para a linha de 
produção, a saída foi construir uma peça 
híbrida, não perdendo tempo com as 
partes mais delicadas. Isto inclui, por 
exemplo, a chamada camisa do pistão.

“Primeiro nós analisamos o projeto 
do motor e identificamos as áreas sujei-
tas a maiores cargas térmicas e mecâni-
cas. Nessas áreas nós usamos inserções 
de metal para reforçar sua resistência 
ao desgaste,” conta Berg.

Os blocos de plástico estão sendo 
fabricados com plásticos termorrígi-
dos granulados, acrescidos de fibra de 
vidro, em um processo de moldagem 
por injeção. O material compósito é 
fundido, e solidifica-se depois de ser 
injetado no molde sob pressão.

Menos ruído e menos calor
Os testes do protótipo do motor de plás-
tico mostraram dois ganhos adicionais 
inesperados: ele emite menos ruído e 
irradia menos calor do que os motores 
inteiramente metálicos.

A equipe anunciou que já está tra-
balhando na construção de um motor 
multicilindro, que já deverá ter também 
o virabrequim de plástico.

Fonte: Inovação Tecnologica 

CONSUMO DE AÇO NO PAÍS 
PODE DIMINUIR 20% NESTE 

ANO
O setor siderúrgico nacional já estima 
encerrar o ano com queda de 20% no 
consumo de aço ao longo de 2020, devi-
do às consequências do novo coronaví-
rus (Covid-19) no País.

A projeção inicial do Instituto Aço 
Brasil dava conta de um avanço de 5% 
sobre 2019, mas possivelmente será im-
pactada pela paralisação das indústrias 
de máquinas e equipamentos, auto-
motiva e construção civil que, juntas, 
respondem por 80% do que produzido 
pelas usinas nacionais.

As informações foram divulgadas 
pelo presidente do Instituto, Marco Polo 
de Mello Lopes, em entrevista coletiva 
digital, que ponderou que o quadro 
ainda não é definitivo e poderá ser alte-
rado mais uma vez, caso haja retomada 
das atividades. Segundo ele, a demanda 
do setor despencou na última semana e, 

entre os efeitos negativos da pandemia 
no Brasil, poderá estar uma “crise de 
proporção inimaginável”.

“Precisamos caminhar para a 
retomada econômica de forma gradual, 
com a segurança necessária, seguindo 
os protocolos e procedimentos que asse-
gurem a saúde das pessoas.

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

O Aço Brasil estima, ainda, que a de-
manda do parque siderúrgico vai cair 
pela metade no mês que vem, sobre o 
atual, e que o resultado do segundo tri-
mestre será pelo menos 40% inferior ao 
dos primeiros três meses deste exercício.

“Iniciamos o ano com boas perspec-
tivas, mas com grau de utilização 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 
poderá cair ainda mais, caso algo não 
seja feito”, explicou.

Fonte: Diário do Comércio

VIDA ÚTIL EXTENDIDA MESMO 
COM CARGA ELEVADA

A Strack Norma, uma das principais 
fabricantes de peças padrão na Euro-
pa, está continuamente expandindo 
sua linha de elementos-guia, incluindo 
variantes com camada metálica sinte-
rizada. A camada de deslizamento de 
metal sinterizado torna os elementos 
na fabricação de ferramentas e moldes 
mais resistentes, melhora sua vida útil 
e, portanto, reduz os custos de manu-
tenção e aumenta a produtividade.

Muitas vezes, elementos e buchas de 
guia de bronze com lubrificante sólido 
são usados em sistemas de guiamento. A 
Strack Norma oferece elementos de guia 
com uma camada deslizante que pode 
aumentar significativamente o desem-
penho das peças móveis deslizantes: o 
fabricante de peças padrão fornece uma 
seleção de seus elementos-guia com a 
chamada camada deslizante de metal 
sinterizado SNS, que é sinterizada em 
conjunto com o lubrificante sólido incor-
porado numa espessura de cerca de 1,5 a 
2 milímetros num corpo base de aço.

Isso proporciona ao elemento-guia 

EXPRESSAS
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confirmaram que a vida útil do metal 
sinterizado é na maioria das vezes 
superior à do bronze com lubrificante 
sólido. As guias SNS foram usadas com 
sucesso na versão Medium e Premium 
da série de carro cunha padrão Power-
Max nos últimos anos.

AS NOVAS BUCHAS DE GUIA SNS
A Strack Norma expandiu gradu-

almente seu portfólio de produtos. 
Enquanto isso, além das guias planas, 
também as guias de prisma e buchas de 
guia, assim como as soluções especiais, 
fazem parte do portfólio fixo. O guia de 
duas partes é feito de aço com manga 
sinterizada colada, que já são ofereci-
dos há muito tempo, serão substituídos 
este ano por um bucha de guia com 
camada deslizante SNS. A estrutura 
comprovada com camada sinterizada 
sempre atingia seus limites quando as 
influências externas causavam muito 
atrito no sistema de guiamento e a cola 
perdia sua aderência devido ao calor 
de atrito emergente. A nova camada 
deslizante sinterizada por SNS permite 

EXPRESSAS

uma resistência ao desgaste por alta 
pressão e fricção, além de torná-lo mais 
durável, mesmo em velocidades de 
processo médias a altas, que ocorrem 
especialmente na produção de chapas 
de alta resistência. Assim, os elementos 
revestidos com SNS podem ser acionados 
com uma pressão superficial duas vezes 
maior e uma velocidade de deslizamento 
quase cinco vezes maior de 70 m / min. O 
valor PV (relação entre pressão superfi-
cial e velocidade) é três vezes maior do 
que quando se usa bronze com grafite e 
também o tempo de operação não lubrifi-
cado pode ser multiplicado. Resistentes a 
temperaturas de até 250°C, esses elemen-
tos-guia também são ideais para uso na 
fabricação de ferramentas ou moldagem 
a quente. Geralmente, eles são usados 
principalmente onde altas forças de rola-
mento dinamicamente eficazes têm que 
ser absorvidas. O material plano pode 
ser facilmente processado e, assim, pode 
ser adaptado individualmente aos seus 
próprios casos de aplicação na própria 
ferramentaria.

Testes na indústria automotiva já 

altas temperaturas de processo, porque 
a camada de SNS está firmemente co-
nectada ao material de suporte por um 
processo baseado em calor e pressão. As 
novas buchas estão disponíveis em dife-
rentes dimensões e são compatíveis com 
o programa de bucha de guia já existen-
te, para que os clientes possam facilmente 
renová-los e trocá-los entre si. 

Mais informações em www.strack.de.

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

Mantenha-se atualizado com 
as últimas notícias do setor.

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

STRACK NORMA GmbH & Co. KG

Königsberger Str. 11
58511 Lüdenscheid/ Alemanha

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

Mail info@strack.de 
Web www.strack.de

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

SNS METAL SINTERIZADO
Vida útil mais longa e com melhor desempenho
comparado ao bronze grafitado.

Redução de custos em
elementos de guia com
metal sinterizado SNS

• Aumento significativo 
da vida útil, minimizando 
os custos de manutenção 

• Alta durabilidade, aumentando 
a produtividade

• Alta resistência à temperatura 
de até 250 °C

• Substitui o bronze grafitado

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

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

Tel +55 11 4057 3977 Mail tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br 
Web www.tecnoserv-moldes.com.br
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U m novo perfil profissional irá 
aparecer com a 4ª Revolução In-
dustrial. Para se trabalhar no chão 

de uma fábrica digital, será preciso 
desenvolver novas competências.

Com a rápida automatização dos 
processos e de máquinas junto com 
a Internet das Coisas (IoT), as empre-
sas começam a ter um novo modelo 
por todo o mundo. A Indústria 4.0 irá 
mudar radicalmente suas linhas de 
montagem, e cada vez mais começa-
rão a produzir produtos inovadores e 
customizados para seus clientes em um 
futuro cada vez mais próximo. Den-
tro dos processos produtivos estarão 
presente no dia a dia dos colaboradores 
muito mais robôs, e com isso mudará 
o perfil dos profissionais, pois além de 
saber trabalhar com as máquinas estes 
também atuarão de forma colaborativa 
junto com os robôs, estas serão algumas 
das características que as Indústrias 
procuram nos profissionais.

Uma pesquisa realizada pela Consul-
toria Roland Berger estimou a escassez 
de mais de 200 milhões de trabalha-
dores qualificados no mundo, nos 
próximos 20 anos. Um dos principais 
motivos para esse cenário é a neces-
sidade de cada vez mais ter uma mão 
de obra qualificada, seja nos processos 
produtivos ou administrativos. Isso não 
significa que os colaboradores serão eli-
minados das linhas de produção ou dos 
escritórios, estes em muitas empresas 
ficarão concentrados em tarefas estra-
tégicas e no controle de projetos desde 
que acompanhem as mudanças e bus-
quem as especializações necessárias.

Com todas essas mudanças, qual 
será o impacto na vida dos profissio-

nais? Para que tenhamos uma visão 
melhor sobre essas mudanças pode-
mos olhar para a Alemanha onde a 4ª 
Revolução Industrial está muito mais 
avançada. Uma estimativa realizada 
pelo Boston Consulting Group (BCG) in-
dica que o número de empregos devem 
aumentar 6% nos próximos dez anos. A 
demanda por funcionários no setor de 
engenharia mecânica deve subir ainda 
mais, cerca de 10%. A expectativa no 
geral é que sejam criados cerca de 960 
mil postos de trabalho, principalmente 
nas áreas de TI e de desenvolvimento 
de software.

O Brasil ainda caminha a passos len-
tos a caminho da Indústria 4.0, porém 
é um assunto que desperta e muito o 
interesse não somente dos profissionais 
que atuam nas fábricas, mas também 
de muitos jovens que olham para esse 
caminho como um grande desafio. 
Se nos últimos anos o interesse dos 
jovens não estava voltado à indústria, 
com esse “renascimento” das indús-
trias no geral e com elas se adptando a 
Indústria 4.0 os jovens poderão olhar 
para elas com um olhar desafiador. 
Não somente os alunos mas aqueles 
profissionais que ainda pretendem se 
manter nas indústrias, e tem o interesse 
crescente em entender essa convergên-
cia entre informação, TI, eletrônica e 
hardware terão um grande campo pela 
frente.

Com esse cenário, quem quizer con-
quistar espaço nas fábricas do futuro 
deverá desenvolver novas habilidades, 
dentre a mais comum. Será preciso 
aprender a trabalhar lado a lado com 
robôs colaborativos para aumentar a 
produtividade, com isso no dia-a-dia 

trará mais espaço para exercer funções 
mais complexas e criativas. Este pro-
fissional não será responsável apenas 
por exercer uma parte específica de um 
linha de montagem, mas por todo o pro-
cesso produtivo. É preciso estar aberto 
a mudanças, ter flexibilidade para se 
adaptar às novas funções e se habituar 
a uma aprendizagem multidisciplinar 
contínua.

Muitos especialistas afirmam que 
ter uma visão multidisciplinar não 
significa que o conhecimento técnico 
perdeu importância no currículo, muito 
pelo contrário uma formação acadêmi-
ca na área de Engenharia, na área de T.I 
é importante, mas não será suficiente, 
isto porque as competências aprendi-
das em uma graduação valem a cada 
ano menos tempo. Será preciso se espe-
cializar em diversas frentes e conhecer 
um pouco mais de cada coisa e claro 
gostar de tecnologia, de inovação e 
principalmente de ter curiosidade para 
aprender e acompanhar uma indústria 
que sempre se reinventa.

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

COM AS EMPRESAS SE 
ADAPTANDO A INDÚSTRIA 4.0, 

COMO SERÁ O PROFISSIONAL DA 
4ª REVOLUÇÃO INDUSTRIAL ?

INDÚSTRIA 4.0

P O R  C R I S T I A N  M A C H A D O  D E  A L M E I D A

Cristian Machado de Almeida – For-
mado em Engenharia de Produção e Pós 
graduação em Indústria 4.0. Atualmente 
trabalhando como Coordenador de 
Planejamento e Controle de Produção 
na Calvo Cestas Básicas, atuando na 

Consultoria Nova Fase Tecnologia como Industrial Business 
Development e Representante Comercial do Festival Interna-
cional de Tecnologia e Comunicação. 
cristian.machado1@gmail.com
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E   ntre as inúmeras operações de 
usinagem realizadas pela indús-
tria de manufatura, destaca-se a 

operação padrão de desbaste, uma vez 
que é aplicada para a maioria das peças 
fabricadas pelo processo de fresamento. 
Logo, é exigida atenção especial a esta 
operação, pois se trata de uma etapa do 
processo que detém um percentual de 
tempo grande na fabricação de peças.  

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

Pesquisadores da University of 
California, em Berkeley, desde a década 
de 90, vêm 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 redução 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 
operações de torneamento a seco em fun-
ção de parâmetros de avanço, velocidade 

de corte e vida da ferramenta. 
As equações envolvidas no modelo 

permitiram desenvolver procedimentos 
que minimizam o consumo de energia 
durante o torneamento respeitando as 
condições ideais de corte.  Resultados 
reportados por Mativenga e Rajemi 
apontam redução de 64% nos custos de 
energia e custos das peças simultane-
amente com a otimização dos parâ-
metros de processos nas operações de 
torneamento. 

Experimentos conduzidos por 
Newman e colaboradores realizados 
especificamente com operações de fresa-
mento, demostram que com a remoção 
constante de material, seguida de altos 
avanços e baixa profundidade de corte, 
o consumo de energia total é menor que 
quando aplicado em condições com altas 
profundidades de corte e baixo avanço. 

A economia alcançada para tais 
condições é cerca de 6% da energia 
elétrica utilizada na fabricação de peças 
de alumínio. Outros estudos reportam 
economia do processo quanto ao modo 
de movimentação da ferramenta. Segun-
do Pleta (2018), no fresamento trocoidal, 
onde os movimentos são 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 vários benefícios principalmente 
na usinagem de materiais a base de 
titânio e superligas de níquel. 

Logo, a fim de contribuir na imple-
mentação de dados de sustentabilidade 
no processo de usinagem, este artigo 
correlaciona os indicadores econômico, 
social e ambiental sobre a produção de 
peças em ligas de titânio ASTM F136 
através da comparação entre o fresamen-
to de desbaste em camadas com insertos 
de metal duro e a aplicação de estratégia 
de fresamento trocoidal utilizando fresas 
inteiriças de metal duro. 

MATERIAIS E MÉTODOS
Para o presente estudo, foi utilizado 
como parte principal, um centro de 
usinagem CMX 50 U da marca DMG-Mori 
com cinco eixos.  A máquina 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 
rápido do equipamento de 30m/min, com 
espaço para colocação de 30 ferramen-
tas no magazine. Ainda possui rotação 
máxima no spindle de 12.000 RPM com 
potência de 15 KW e 83 Nm de torque. 
O software utilizado para programação 
foi o ESPRITCAM.

Quanto ao ferramental, foram 
utilizados ferramentas de corte de 
dois tipos. O inserto intercambiável de 
metal duro de geometria APKT 11 T3 04 
(R390-11 T3 04E-PL S30T) com supor-
te de fixação de 16mm de diâmetro 
(RA390-016O16L-11L). Sendo que para 
esta ferramenta utilizou-se 50 m/min de 

TECNOLOGIA
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AVALIAÇÃO DA INFLUÊNCIA DAS 
ESTRATÉGIAS DE USINAGEM SOBRE OS 

INDICADORES DE SUSTENTABILIDADE DO 
PROCESSO DE FRESAMENTO DA LIGA DE 

TITÂNIO ASTM F136



MAI / JUN 2020  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  15

velocidade de corte, profundidade de corte de 2 mm, profun-
didade lateral de 16 mm com avanço de corte de 220 mm/min 
(taxa de remoção de 7,05 cm3/min). A estratégia de usinagem 
utilizada no processo foi o desbaste em camadas de nível em 
Z. Complementarmente, para comparação das estratégias de 
usinagem, foi utilizada outra fresa inteiriça de metal duro com 
25 mm de diâmetro e comprimento de corte máximo de 45 mm 
(497625008MT). Com esta ferramenta foi utilizado 200 mm/min 
de avanço linear, 45 mm de profundidade de corte, 2 mm de 
profundidade lateral de corte com 50 m/min de velocidade de 
corte (taxa de remoção de 18 cm3/min) a partir do método de 
desbaste trocoidal do software ESPRIT CAM (Profit Milling). Esta 
estratégia disponibilizada pelo software combina ângulo de 
engajamento, carregamento de cavaco, força lateral de corte e 
aceleração da máquina.

Quanto ao material utilizado para as análises, cabe des-
taque. Todas as usinagens foram realizadas na liga de titânio 
ASTM F136 (Ti-6Al-4V),uma das mais utilizadas no mundo, 
principalmente por apresentar uma excelente resistência à 
corrosão e resistência à tração, seguida de baixa densidade e 
ótima biocompatibilidade. Tais características proporcionam 
utilizações em dispositivos médicos e implantes, como também 
em aplicações na indústria aeroespacial, Lutjering (2007).

Para avaliar o processo produtivo nas duas condições aqui 
apresentadas, foram mensurados os indicadores de sustentabi-

lidade nos níveis econômico, social e ambiental. Para o primei-
ro, os aspectos econômicos foram avaliados quanto ao custo do 
maquinário e ferramental, taxa de remoção de material (taxa 
de produção) e tempo de operação de usinagem. Para a relação 
ambiental, considerou-se a quantidade de resíduos gerados 
durante o processo, assim como consumo de energia e tempo 
de vida do ferramental. Por último, horas de trabalho manual 
e treinamento foram utilizados como indicadores sociais. A 
figura 1 apresenta esquematicamente a contribuição de cada 

TECNOLOGIA

Figura 1: Diagrama esquemático das dimensões da Sustentabilidade 
segundo Cato (2009)
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um dos aspectos sobre a sustentabilidade. 
RESULTADOS E DISCUSSÕES
Os resultados apresentados referem-se somente a opera-
ção de desbaste, ou seja, foram desprezadas operações de 
usinagem complementares a fabricação da peça, uma vez 
que não fazem parte do escopo do estudo. Adicionalmente, 
os dados dos indicadores de sustentabilidade coletados 
foram normalizados com o intuito de não revelar valores 
sigilosos da empresa envolvida. Sendo assim, a partir da 
normalização, deve-se considerar valores próximos ou 
iguais a 1 (um) como os melhores índices e, analogamente, 
próximos ou iguais a 0 (zero), os piores.

A tabela 1 apresenta as relações obtidas entre os indi-
cadores (normalizados) quanto aos aspectos econômicos. 
De modo geral, nota-se que a operação de fresamento 
utilizando Fresa Inteiriça MD apresentou indicadores su-
periores em relação ao Inserto Intercambiável. Analisan-
do os índices individualmente, o processo de Usinagem 
com fresa inteiriça de metal duro com estratégia trocoi-
dal se mostra economicamente uma solução superior 
pelo fato de prover uma redução 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 remoção de material na operação 

de desbaste em cerca de 156%. 
Quanto aos aspectos ambientais, seguindo a mesma 

tendência dos econômicos, de forma ponderada, o Inserto 
Intercambiável apresentou indicadores mais próximos de 
zero, ou seja, inferiores a segunda estratégia de fabricação. 
O fator preponderante para tais considerações deve-se 
a economia de energia despendida durante o processo 
e principalmente, a vida da ferramenta. De acordo com 
os dados investigados, a redução do consumo de energia 
elétrica foi de 127% nas operações de fresamento trocoidal 
em consequência do tempo menor de operação. No entan-
to, em consequência do volume da fresa inteiriça de metal 
duro ser 400 vezes superior ao inserto intercambiável, 
tem-se um incremento no resíduo de metal duro enviado 
para reciclagem de 1.457%.

TECNOLOGIA

Quanto ao aspecto social, a operação de fresamento 
trocoidal apresentou superioridade sobre todos os índices. 
A partir dos experimentos de fresamento por desbaste, foi 
constatado, que o emprego da Fresa Inteiriça reduz à utiliza-
ção de mão de obra em trocas de ferramentas em 859%. Tal 
característica é importante, pois implica na redução da quan-
tidade de treinamentos operacionais, tornando a fabricação 
mais autônoma e confiável.

A avaliação global da sustentabilidade foi obtida conside-
rando os indicadores econômicos, ambientais e socias com o 
mesmo critério de peso. Logo, a partir da figura 2, é possível 
observar o predomínio dos índices da operação de fresamen-
to trocoidal sobre a utilização de insertos intercambiáveis de 
metal Duro. É claro que o fator econômico foi relevante, no 
entanto, uma abordagem independente, ou seja, sem a consi-
deração dos aspectos de sustentabilidade, indica que o baixo 
custo de implantação da ferramenta de Inserto Intercambi-

Tabela 1: Indicadores de desempenho econômico

Tabela 2: Indicadores de desempenho ambiental

Tabela 3: Indicadores de desempenho social

Tabela 4: Indicador geral de sustentabilidade
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ável poderia justificar sua utilização a partir do viés de investimento. Contudo, 
nota-se que o prisma sustentabilidade proporciona uma abordagem mais asser-
tiva quanto aos índices econômicos, assim como orienta para outros indicadores 
que afetam o processo de produção e ambiente de fábrica.  

CONCLUSÕES
A partir das análises observadas, mesmo que aplicada para uma operação de 
usinagem isolada, fica clara a importância e necessidade de esforços em proces-
sos de manufatura sustentável. O conhecimento colocado em prática ainda está 
em sua fase inicial, no entanto, a aplicação das ferramentas de análise permitiu 
identificar de modo efetivo a melhor condição de processamento em condições 
reais de fabricação. Complementarmente, possibilita, como critério de decisão, 
ser uma estratégia competitiva para melhoria e otimização dos processos de usi-
nagem, onde os indicadores de sustentabilidade, além da valorização econômica, 
permitem também a criação de valor social, qualidade de vida, bem-estar dos 
trabalhadores e preservação da diversidade do planeta.

Figura 2: Diagrama geral de sustentabilidade obtido para as condições de processamento
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N o século XVII pensava-se que 
todos os cisnes fossem brancos. 
Por mais cisnes que fossem vistos, 

eles eram todos brancos. Até que, na 
Austrália, foi descoberto o primeiro 
cisne negro. Apesar de milhares de 
anos de observações de cisnes brancos, 
bastou um único evento de cisne negro 
para derrubar a hipótese de que “todos 
os cisnes são brancos”.

Cisnes Negros são eventos de baixa 
probabilidade, mas impacto extrema-
mente elevado, conceito criado pelo 
filósofo Nassim Taleb. Segundo ele, esse 
evento pode ser considerado um outlier, 
ou em português, “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 história mundial. Fatos 
que já vivemos, momentos que temos 
vivido e cenários que ainda vamos 
viver devido à crise são pontos fora 
da curva, e nossas mentes são progra-
madas para lidar apenas com o que já 
vimos antes, por isso tantas incertezas, 
dúvidas 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 cenários de forma 
cautelosa e empática, e assim tomar 
coerentes decisões. Toda crise têm os 
seus aprendizados, ensinamentos e nos 
deixa lições valiosas, além da pressão 
exercida pelas mudanças que nos fa-
zem agir e muitas vezes se reinventar. 
Que possamos assimilar essas lições 
e nos tornar pessoas e profissionais 
melhores, afim de auxiliar não só a si 
mesmo, mas toda a sociedade, comuni-
dade e cidadão que talvez não tenha a 
mesma força e discernimento que você 
no enfrentamento de toda esta situação.

Em nosso último artigo também nos 
comprometemos a falar sobre trata-
mento dos pain points¹. 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 mínimo 
parecido com o customer success para 

P O R  M I C H E L L E  B O R C H A R D T  -  P A U L O  S I L V E I R A

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

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

Uma das melhores técnicas para 
identificar os pain points é enumerar 
uma quantidade razoável de possíveis 
dores e relaciona-las à uma possível 
solução. Um exemplo: você tem um 
cliente que dirige uma clínica de esté-
tica e que está fazendo poucas vendas. 
O primeiro passo é buscar identificar 
quais são os possíveis impedimentos 
ou problemas que estão gerando essa 
queda. Alguns motivos poderiam ser:

•	 Falta de segmentação de clientes;
•	 Mau atendimento ao cliente;
•	 Falta de diferenciação com respeito 

CUSTOMER SUCCESS TRAVA 
BATALHA CONTRA A COVID-19

GENTE & GESTÃO

¹Pain Points: do inglês pontos de dor ou pontos críticos, são aspectos dentro da operação de uma empresa que são críticos para seu sucesso. Geralmente são associados à possíveis falhas ou 
problemas encontrados pela mesma, como alta porcentagem de churn, por exemplo.
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à concorrência;
•	 Controle financeiro deficiente;
•	 Marca pouco reconhecida;
•	 Custo x benefício não atrativo;
•	 Estrutura pouco funcional e desatu-

alizada;
•	 Corpo de profissionais pouco capa-

citado.

É importante que a lista não seja 
muito curta, mas que seja adequada ao 
que você consegue mapear de soluções. 
Depois de estudar os motivos, soluções 
e utilizando todas as informações que 
você tem disponível de seu cliente, a 
sugestão é um processo de descarte até 
chegar por exemplo a um top 3 e atuar 
nesta lista de forma prioritária, criando 
estratégias que possam aliviar estas do-
res... Quando alguma coisa dá 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 à 
maioria dos clientes:

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

•	 Ponto de dor produtivo: estão 
perdendo muito tempo usando seus 
atuais fornecedores/soluções/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: não rece-
bem o suporte de que precisam em 
estágios críticos.

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

Será que seu time de customer 
success estava preparado, já tinha 
realizado este “exercício” de identifi-
cação dos pain points, pelo menos para 

seus principais clientes, para que em 
um momento de crise como este você já 
estivesse mais preparado para fornecer 
as respostas necessárias?

Temos certeza absoluta que a COVID-19 
não estava presente em nenhuma lista 
de pain points, independente do cliente, 
negócio ou território. Mas o fato de 
você conhecer seu cliente lhe ajudaria 
neste momento de incerteza em lidar 
com o que não conhecemos, o Cisne Ne-
gro. Os efeitos provocados por mudan-
ças 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 adversários 
podem ser minimizados se tivermos 
habilidades para estabelecer boas rela-
ções 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 compõe este desafio do CS:

1.	 Acompanhar todo o ciclo do cliente 
(venda, pós-venda, implantação, 
suporte, etc)

2.	 Gerenciar e antecipar riscos
3.	 Demonstrar valor de seu produto/

serviço
4.	 Direcionar estratégias para cresci-

mento
5.	 Engajar a melhor utilização do seu 

produto/serviço

Desse modo, fica claro que ativi-
dades atribuídas ao customer success 
vão 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 relação de con-
fiança 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 estão 
inseridos neste contexto dos riscos, mas 
infelizmente o que temos vivenciado é 

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

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

Sem dúvida este é um momento 
em que a empatia, o relacionamento 
próximo e um excelente conhecimento 
do seu cliente vão te ajudar a tomar as 
melhores decisões e evitar o churn². 
Sim, por que neste momento, a venda 
cede lugar para a retenção.

Possivelmente as maiores deman-
das dos clientes têm sido neste mo-
mento os pedidos de cancelamento, 
suspensão ou downgrade³ de contratos, 
assim como descontos e extensão em 
prazos de pagamento. Qual o seu plano 
de ação para esse momento na jornada 
do cliente? 

Toda decisão apresenta prós e con-
tras e, ao fazê-la, você necessariamente 
está abrindo mão de benefícios da ou-
tra opção, o trade off. A teoria do trade 
off envolve diretamente o conceito de 
custo de oportunidade, que é a melhor 
oportunidade que se abre mão ao fazer 
uma escolha. No Brasil, é comum que 
esse termo seja utilizado como sinô-
nimo de “perde e ganha”. Ou seja, a 
análise fica entre o que é ganho com a 
escolha feita versus o que se perde ao 
deixar de seguir por outro caminho.

Se você fez o seu dever de casa 
como customer success, conhece deta-
lhes do cenário de seu cliente e o quan-
to o seu produto, serviço ou solução 
possuem Lock-in4. Ou seja, você conse-
gue responder com facilidade a pergun-
ta “o quanto meu cliente depende de 
mim? ”. Se a resposta a esta pergunta 
for “não depende”, significa que você 
pode estar no topo da lista dos custos 
que o cliente vai cortar, e por isso sua 
decisão a um pedido de cancelamento 

² Churn: é uma métrica que indica o quanto sua empresa perdeu de receita ou clientes. Para calcular o índice, basta dividir a quantidade de clientes que perdeu até o final do período pelo total de 
clientes que iniciaram. Exemplo: se você perdeu 10 clientes de 100 = 10% de churn rate.
³ Downgrade: é uma ação onde o usuário final pede a troca de um plano para um menor do que o contratado. Ele é exatamente o oposto do upgrade, que tem por definição no mundo dos 
negócios a melhoria do plano contratado.
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ou suspensão de contrato por exemplo, 
pode ser mais flexível e negociável, sa-
bendo que você não é prioridade neste 
momento. Então uma decisão baseada 
em perda de receita nos próximos 6 
meses - por exemplo uma suspensão - e 
contrapartida de extensão no contrato 
pelo mesmo período, é algo factível 
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 solução 
e custaria muito caro trocar por um 
concorrente”, continuo a ser empático 
com o cliente em seu pedido de sus-
pensão, mas sei que a flexibilidade de 
negociação pode ser menor pois ele está 
apenas aproveitando “a onda”, não é o 
segmento de cliente que mais necessita 
da minha cooperação financeira neste 
momento. Talvez o downsell5, uma 
pequena redução no valor do contrato 
pelos próximos 3 meses já seja suficien-
te para mostrar ao cliente que sim, sou 
solidário a seu pedido e entendo o valor 
de nosso relacionamento. 

Nas duas situações mencionadas é 
importante reforçar a prioridade na 
retenção, apresentando alternativas ao 
cliente para que permaneça com você. 
No primeiro artigo sobre customer 
success citamos: Lembre-se que seu 
objetivo principal deve ser fazer um 
cliente, e não uma venda! Só assim é 
possível ter um crescimento consistente 
e sustentável na sua empresa.

Mas tudo isso só é possível se você 

estiver preparado. Não é possível ter 
sucesso com a teoria do trade off, enten-
der o que se “perde e ganha” baseado 
no achismo, e por isso a importância 
ainda maior de uma equipe de CS foca-
da, capacitada, organizada e motivada 
para fornecer os insumos de que você 
necessita, assim como indicadores 
relevantes e de fato, úteis!... Não conse-
guimos extrair informação de onde não 
existe. 

Aliado ao Cisne Negro, podemos re-
lembrar o conceito do mundo VUCA. O 
uso militar dessa sigla começou no final 
dos anos 90 para tratar das ferramen-
tas e métodos necessários para fazer 
frente a um ambiente extremamente 
agressivo e desafiador. Após 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 situações e 
contextos de guerra. 

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

A COVID-19 com certeza deixará 
marcas muito profundas em nossa his-
tória, economia, nas vidas de famílias 
que se despediram de algum ente para 
este vírus. Mas se as mudanças são ine-

vitáveis, é preciso resiliência para lidar 
com elas. A capacidade de manter-se 
íntegro após uma brusca transformação 
e ainda ter fôlego para se adaptar ao 
novo cenário, a volatilidade (Volatility). 
Reforce sua autoestima e mantenha 
uma perspectiva positiva diante dos 
acontecimentos.

Flexibilidade é uma competência 
essencial para a adaptação constante 
a cenários imprevisíveis (Uncertainty). 
Compreenda que existem muitas for-
mas de resolver o mesmo problema. 

Em contextos complexos (Complexi-
ty), quanto mais ampla a visão, maior 
a probabilidade de encontrar soluções 
eficazes. Esteja em constante evolução.

Tomar decisões em um contexto am-
bíguo (Ambiguity) é um ato de coragem 
e, por que não, de fé. O aprendizado 
vem da ação, dos acertos, dos erros e 
da experiência que construímos nesta 
jornada. Compartilhe sempre o seu 
melhor! Pois o mundo dá mais valor aos 
efeitos concretos que as teorias abstra-
tas, principalmente quando se precisa 
combater fenômenos como os Cisnes 
Negros... Pois teremos muitas crises e 
“COVID-19” para superarmos em nossa 
trajetória... e a superação faz, e continu-
ará fazendo a humanidade EVOLUIR!    

Tenha um excelente dia hoje e 
sempre;                                                                       

Pois o mercado é do tamanho da sua 
competência, influência e reputação!

Muito obrigado por tudo!

GENTE & GESTÃO
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4Lock-in: do inglês, aprisionar, prender. 
5Downsell: do inglês, down = baixo e sell = venda, é uma estratégia de vendas aplicada em casos em que há uma desistência de compra por parte do consumidor. Seu objetivo é entregar valor para 
a pessoa com um produto semelhante, mas com ticket reduzido.
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A estrutura de cargos e salários 
determina a evolução dos 
colaboradores na empresa, em 

relação aos seus requisitos, funções e 
salários. Ela abrange a descrição dos 
cargos, definição de requisitos com-
portamentais e técnicos das ativida-
des de cada funcionário, avaliação dos 
cargos e definição da remuneração e 
benefícios. É um instrumento que além 
de formalizar as atribuições de cada 
pessoa e definir as faixas salariais, bus-
ca analisar as necessidades de recursos 
humanos da organização, permitindo 
uma construção para melhor atender 
as atividades do negócio e, por consequ-
ência, seus objetivos.

QUAIS OS BENEFÍCIOS?
A correta estruturação dos cargos e 
salários de uma organização é essen-

cial para promover um sistema capaz 
de estimular continuadamente os 
colaboradores, por meio da política de 
remuneração e incentivos. Na visão 
detalhada dos cargos está a base para 
os processos de seleção, recrutamento 
e treinamento. Possibilita atribuir 
às pessoas que demonstrarem maior 
desempenho e que estejam alinhadas 
aos objetivos da organização, a devida 
recompensa. Mas quais os benefí-
cios que a estruturação de cargos e 
salários traz para a empresa? Dentro 
outros, podemos destacar:

ÊXITO NO RECRUTAMENTO E SELEÇÃO
Ao saber exatamente quais habili-
dades técnicas e interpessoais são 
buscadas, é possível empreender um 
recrutamento e uma seleção direcio-
nados e focados. A escolha do novo 

membro da equipe se dá, assim, de 
maneira mais eficiente e eficaz.

SUCESSO NO TREINAMENTO
Ao vislumbrar de maneira detalhada 
os cargos da empresa, se torna mais 
fácil e rápido mapear os déficits da 
equipe e escolher o treinamento mais 
adequado e a melhor maneira de 
realizá-lo. Com as necessidades de 
aprimoramento sanadas, os colabora-
dores poderão contribuir ainda mais 
para o crescimento da empresa.

ENGAJAMENTO
Ao estruturar de maneira certa os sa-
lários dos colaboradores, eles se senti-
rão mais motivados e engajados, o que 
assegurará sua produtividade e trará 
ganhos ao negócio. Com remuneração 
e incentivos que proporcionem um 

GESTÃO

A IMPORTÂNCIA DA 
ESTRUTURAÇÃO DE UM PLANO DE 

CARGOS E SALÁRIOS

P O R  R A P H A E L  L A R R O S A

Uma abordagem prática sobre o tema para empresas e gestores
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horizonte de desenvolvimento aos 
empregados, seus desempenhos serão, 
sem dúvida, melhores.

4 PASSOS PARA IMPLEMENTAR A 
ESTRUTURA DE CARGOS E SALÁRIOS NA 
SUA EMPRESA
Dentre as inúmeras alternativas para 
implementação de uma estrutura de 
cargos e salários, tem-se como prática 
alguns passos e macro etapas necessá-
rias para tal.

1. DESCRITIVO DE CARGOS
A primeira etapa é elaborar uma lista 
estruturada dos cargos do negócio, 
com a definição da área, nível de 
hierarquia e a sucessão do cargo. 
Além disto, precisamos descrever as 

ATRAIR, RETER E MOTIVAR COLABORADORES!
Uma estrutura de remuneração e incentivos alinhada à 
estratégia do negócio e que ofereça um horizonte adequado 
de desenvolvimento dos funcionários, gera engajamento e 
motivação contínua para o indivíduo, contribuindo para a 
produtividade e ganhos ao negócio.

EXEMPLO VENDEDOR INTERNO

Área: Comercial
Hierarquia de cargo: Operacional
Sucessão: Coordenador de vendas
                        
Resumo das atividades 
Atividades de prospecção na área 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 Formação
Técnicas de negociação, gestão comercial e conhecimentos em 
Microsoft Office.

atividades e responsabilidades do 
cargo, o que pode ser obtido através 
de entrevistas com quem desempenha 
a função.

Também devem ser descritas as 
competências necessárias para um 
bom desempenho das atividades, 
descrevendo os requisitos do cargo. 
Para isto, é importante considerar os 
requisitos pessoais e comportamen-
tais, relacionados às dimensões hu-
manas do cargo, como por exemplo: 
postura, comunicação, criatividade e 
trabalho em equipe. Também devem 
ser descritos os requisitos técnicos e 
de formação, que estão relacionados 
à educação, treinamentos e experiên-
cia, necessários para a execução das 
atividades.
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2. AVALIAÇÃO DOS CARGOS
Na segunda etapa iremos avaliar os 
cargos em função de fatores relacio-
nados ao desempenho das atividades. 
Os fatores são estruturados em uma 
escala crescentes de complexidade, e 
normalmente são aplicados para itens 
que possam como conhecimento, ex-
periência, complexidade, responsabili-
dade e etc. Para esta avaliação alguns 
passos podem ser seguidos:

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

2.	 Estabelecer a escala de avaliação e 
os pesos de pontuação

3.	 Aplicar a escala qualitativa e os 
pontos quantitativos

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

A avaliação dos cargos através da 
pontuação dos fatores de cada cargo 
tem papel importante na definição da 
remuneração, pois traz um panorama 
da complexidade atribuída a cada 
função, e também permite realizar 
comparações entre cargos e suas res-
pectivas complexidades atribuídas.

3. PESQUISA SALARIAL
Para definir uma remuneração preci-
samos também olhar para o mercado 
e entender os padrões praticados. O 
salário é um fator de escolha para 
novos funcionários e engajamento 
dos times da empresa. Caso o salário 
que você ofereça esteja abaixo do que 
é pago no mercado, você poderá ter 
dificuldade em contratar profissionais 
competentes e os colaboradores com 
maior destaque de sua empresa podem 

vir a optar por oportunidades com 
melhor remuneração.

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 convenções. Com o acompa-
nhamento das faixas do mercado é 
possível ter uma base para a definição 
da remuneração e validar periodica-
mente a política de remuneração do 
negócio, avaliando se as práticas estão 
adequadas aos objetivos do negócio.

4. REMUNERAÇÃO
A remuneração deve ser definida atra-
vés da pesquisa salarial e da avaliação 
dos cargos. Muitas empresas deter-
minam faixas salariais e benefícios 
para os níveis de cargos que servem 
como norteador para movimentar 
os salários das pessoas. Para isto, é 
importante deixar claro quais são 
critérios para evoluir em cada função. 
Muitas empresas oferecem pacotes de 
benefícios consistentes que são dife-
renciais na política de remuneração, 
conseguindo por estas melhorias para 
o sistema de pessoas da empresa.

Agora, depois de abordar o passo 
a passo, é fundamental salientar que 

todo o desenvolvimento e evolução 
dos colaboradores de uma empresa, 
no que diz respeito aos seus requi-
sitos, funções, salários e benefícios 
é definido por meio da estrutura de 
cargos e salários. Essa estruturação é 
fundamental para o crescimento do 
negócio, já que define os requisitos 
comportamentais e técnicos, a avalia-
ção dos cargos criados, e a definição 
da remuneração e dos benefícios aos 
quais os colaboradores terão direito.

Um plano bem estruturado e 
alinhado com os objetivos estratégicos 

da empresa pode ser um diferencial 
para atração e retenção de talentos 
na organização. Se o perfil de profis-
sional que a empresa busca é aquele 
que visa longevidade nas relações 
empresa-funcionário, este tipo de 
gestão é certamente um diferencial. 
Para o perfil oposto, como millennials 
(geração Y, geração da internet), que 
procuram propósito, satisfação no 
curto prazo e a recompensa rápida no 
ambiente de trabalho, um plano bem 
estruturado de cargos e salários facili-
ta o entendimento da evolução 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 inovação pela John Deere Brasil antes de empreender e fundar o Grupo Resultar, conjunto de duas empresas B2B, com iniciativas em gestão e Data 
Analytics.
raphaellarrosa@resultargestao.com.br

PESQUISA SALARIAL
A pesquisa salarial precisa considerar fatores como setor 
de atuação, região, porte e etc., para a definição das em-
presas que serão pesquisadas. É importante definir pontos 
máximos, mínimos e a média de remuneração praticada no 
mercado para cada cargo do negócio e também avaliação dos 
benefícios praticados.

GESTÃO
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A ABINFER - Associação Brasileira da Indús-
tria de Ferramentais tem como missão organizar a de-
fesa e os interesses da indústria de ferramentais do 
Brasil, bem como promover e apoiar o desenvolvimen-
to sustentável do setor, com visão de longo prazo, mas 
com atuação rápida e eficaz nas oportunidades e situ-
ações emergentes, pleiteando e defendendo estes in-
teresses junto aos órgãos governamentais e empresas 
privadas, com vistas à promoção do desenvolvimento 
deste importante setor brasileiro.

Considerando que a ABINFER está inserida no 
contexto nacional, e tem relação direta e indireta com 
clientes, fornecedores e instituições públicas e priva-
das, gerando dessa forma uma conexão 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 voluntária, no am-
paro à população em casos de extrema necessidade.

Neste sentido, considerando também que a 
OMS - Organização Mundial da Saúde declarou esta-
do de pandemia do novo Coronavírus no Brasil, mani-
festamos profunda preocupação com os impactos que 
essa danosa enfermidade possa causar ao País.

A ABINFER, a partir da solicitação do governo 
Federal através do Ministério da Economia, aderiu à 
algumas das ações emergenciais dos Governos Fe-
deral, Estaduais e Municipais em ações estratégicas 
no combate ao Covid-19, quais sejam: Respiradores 
- Ventiladores Pulmonares; Máscaras faciais tipo Face 
Shield ; e Cabines de proteção.

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

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

Agradecemos a todos e a cada um dos vo-
luntários, sejam eles pessoas físicas, jurídicas ou 
entidades, aparentes ou invisíveis, que formam essa 
verdadeira “tropa de elite” na luta contra um inimigo 
implacável. A soma dos esforços torna as conquistas 
mais fáceis e efetivas.

Uma ação pelo Brasil e pelos brasileiros.

 

ABINFER - Associação 
Brasileira da Indústria de 

Ferramentais
www.abinfer.org.br

Coordenação Geral
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Márcio M Poffo - SC
Mário L Paiva - PR

Paulo C S Camargo - SP
Rudimar Marques - RS

Editoração
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V.kathsirena@gmail.com
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Território brasileiro 

1 JUSTIFICATIVA E AÇÕES
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KICO 2020 - Kill the Covid   

Ventiladores Pulmonares -
Componentes Críticos

Projeto KiCo 2020 Máscaras faciais Face Shield

Cabine de Proteção

Ventiladores Pulmonares -
Derivador

1.1.1

 1.1   1.2

  1.3

1.1.2

Ação junto a hospitais na estratégia de fa-
bricação de derivadores (conexões tipo T 
ou Y) necessários para ampliar a capaci-
dade de atendimento a pacientes, so-

mente em casos de extrema urgência, transformando 
respiradores individuais em equipamentos de atendi-
mento para 2 ou 3 pacientes paralelamente. Funda-
mental ter sempre a autorização e aprovação do corpo 
clínico do hospital para utilização e ter claro que a de-
cisão de uso é do médico. 

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

Cada ação teve a participação de profissionais 
e empresas com atividades integralmente voluntárias, 
movimentando um valor superior a R$ 17 milhões.

Ação junto ao Governo Federal no grupo 
de Gestão da Crise “Componentes Críti-
cos” e grupo de Gestão da Crise “Inova-
ção” na estratégia de fabricação de mol-
des e matrizes necessárias para aumento 
da capacidade de produção dos fabrican-
tes de Respiradores. Grupos coordenados 

pelo Ministério da Economia e Ministério da Saúde.

Projeto e fabricação de 14 (quatorze) mol-
des de injeção de termoplásticos, para 
produção de suportes de máscaras faciais 
atendendo a demanda prevista de 500.000 
unidades até o dia 30/05/2020, montagem 
das máscaras com os componentes su-

porte, visor e elástico e disponibilização para distribui-
ção em nível nacional.

Projeto e fabricação de cabines para utili-
zação 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 rápida execução do plano de trabalho, o projeto 
do item 1.2 - Máscaras faciais tipo Face Shield, foi o 
adotado para efetuação imediata. 

Sem os EPI’s, profissionais de saúde da linha 
de frente, como médicos, enfermeiros, centros de tria-
gem e todo o atendimento à população que tenha o 
impacto inicial, estão expostos a contaminação. Con-
siderando que há falta mundial destes equipamentos, 
a ABINFER buscou soluções rápidas e eficientes para 
a disponibilização destes produtos.

A iniciativa da produção de Face Shields foi 
substituir a utilização de impressoras 3D, cujo tempo 
médio de produção gira em torno de 1 hora/unidade, 
por moldes de injeção de plástico com produtividade 
de 8.000 unidades/dia, incrementando exponencial-
mente a entrega de produtos ao sistema de saúde na-
cional.  

A intenção foi de permitir que a indústria de 
ferramentais pudesse contribuir, de forma significativa, 
na produção e liberação de ferramentais para ganho 
de escala, auxiliando na minimização do impacto da 
Covid-19 na saúde pública do País.
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ABINFER 
coordena força tarefa 
no combate ao 
COVID-19

Tabela 1 – Coordenadores de cada região e cronograma de produção e entrega de moldes 
(Fonte: ABINFER, 2020)

Quantidade de 
moldes 
Coordenação 
geral
Coordenadores

CENTROS DE PRODUÇÃO:

Legenda:

1X
AM

1X

1X
RS

3X
SC

2X
PR

6X
SP

PE

1- RS - Caxias do Sul New Tech Rudimar Marques 26/03/2020 3.500

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 João Vichinheski 26/03/2020 1.000

3- PR - Campo Largo Artis Matriz Mário Paiva 06/04/2020 6.500

4- SP - Bragança Paulista MWcut Marcelo Caetano 06/04/2020 6.500

4- SP - Vinhedo Usifer Élcio Fontanesi 03/04/2020 6.500

4- SP - Sorocaba Mold Solution Paulo Camargo 03/04/2020 3.000

4- SP - Vinhedo Usifer Élcio Fontanesi 03/04/2020 6.500

4- SP - Vinhedo Usifer Élcio Fontanesi 03/04/2020 6.500

4- SP - São Paulo Schneider Electri João Bottura 06/04/2020 6.500

5- AM - Manaus Honda Motos Arlindo Almeida 07/04/2020 6.500

5- PE - Jaboatão dos Guararapes Grupo SEB Enzo Cavalcanti 23/04/2020 6.500

COORDENAÇÃO POR REGIÃO EMPRESA COORDENADOR CAPACIDADE
(PEÇAS/DIA)

ENTRADA EM 
OPERAÇÃO
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UNIDADES DE      
FACE SHIELD

RS         6.880

2.700 
50.431
18.040

205.087
11.100        

Solicitações por Coordenadoria

SC        59.579

PR        22.680

SP       342.119

AM        17.956
Entregas

Data base: 05.mai.2020 

Atendimento a Demanda

SC 
84,6% 

100% 

PR 
79,5% 

AM 
61,8% 

SP 
59,9% 

RS 
39,2% 

Recursos doados integralmente
> R$ 17,4 milhões
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2 RESUMO OPERACIONAL

Tabela 2 –  Relação de insumos necessários para a produção e entrega de conjuntos (Fonte: ABINFER, 2020)

MATERIAL ESPECIFICAÇÃO QUANTIDADE TOTAL

Resina PP Polipropileno natural com 
fluidez de 20

15.000 kg

Chapas/bobinas 
de PETG

PETG Copoliéster transparente espessu-
ra de 0,5 a 0,6 mm

62.500 m2

Elástico 18 a 22 mm 170.000 m

Embalagem Saco plástico 350 x 350 mm 500.000 unidades

Caixa Papelão L x P x A 
250 x 300 x 350 mm

10.000 unidades

Fita adesiva Rolo L x C 45 x 5.000 mm 2.500 unidades

Corte do elástico Aparelho de solda 2.500 unidades

Voluntários – EPI Máscara facial 2.000 unidades

Voluntários - EPI Luva cirúrgica 2.000 unidades
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• Bruno Rafael B. de Pancer

• Camila Regina de Oliveira 
Zandona

• Cezar Gehlen

• Christian Dihlmann

• Christian Ludwig Alemany 
Schweikert

• Cinara Pavesi

• Claudenir Monteiro

• Claudir Mori

• Cleison R. O. de Leas

• Cleiton Leite

• Conrado Couto Diniz

• Constantino Kambalonis

• Cristiane Regina Casas Fur-
tado Berger

• David Madeira

• Denise Abatti Kasper Silva

• Diane Marin Rauber

• Dirk Henning

• Edson Fritsch

• Edson Luciano

• Edson Luis Urakawa

• Eduardo Hahn Neto

• Élcio Fontanesi

• Enzo Cavalcanti

• Eric Sorg

• Erico Vinicius Pereira

• Etienne Jacques Antonelli 
Ramirez

• Euler Andrades

• Evandro Fernandes

• Fabiano Luis D´Agostin

• Fábio Braatz

• Felipe de Medeiros

• Felipe Rodrigues

• Fernando Augusto Pereira

• Fernando Dietzold

• Flávio Monteiro Veloso

• Francis Borelli dos Santos

• Gabriel Giovanetti

• Gabriel Vargas Vallejos

• Gabriela Cristina Schulz

• Geferson Luis dos Santos

• Geisy Bertunes Meira Kruger

• Getúlio Aluísio Correa

• Giannini Pasiznick Apati

• Giulia Abalti Kasper

• Gregory Nunis Locks

• Guilherme Juliano Alves

• Heidi Beatriz Voigt Hardt

• Helena Furtado Berger

• Hélio Santo André

• Heloisa Paula Furlani Depine

• Heriberto Garcia

• Hudson dos Passos

• I gor Nogueira Calvet

• Italmar José Petters Neto

• Ivelano Machado

• Ivo Pruner Júnior

• Jacira Carrer Dihlmann

• Jackson Hertenstein

• Jaime Orsi

• Jair Bonatti

• Janaina C Skrosk

• Janaina Cordeiro

• Jeferson da Cunha P.

• João Aristides Bottura Filho

• João Arthur Mohr

• João Ricardo Vichinheski

• Jonas Fernandes Klug

• Jorge Ventura

• José de Oliveira Junior

  3.1   Voluntários pessoas físicas
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• José Henrique Dios

• Josiane Cristiane de Miranda

• Josielly Cavalcante da Silva

• Juliana A. Santana

• Júlio Ribeiro

• Jusimeri Dominoni Nunes

• Karina Boreck

• Kátia Smolski

• Keisy Francine Favero

• Kesly Mary Ribeiro Andreas

• Lerina Mesquita Mastruian

• Letícia da M. Rodrigues

• Letícia Menegon

• Liegi Machado Lopes

• Lincoln Possada de Rezende

• Lorena Reis Rodrigues

• Lucas Andreas Bohr

• Lucas Fressato Hohmann

• Lucemar Grolls

• Luciana Dotta

• Luis Cesar Sell

• Luis Eduardo Albano

• Luiza de Geus Koerbes

• Maicon dos Santos

• Marcelo Caetano

• Marcelo Hack

• Marcelo Lima da Costa

• Márcia Morelli

• Márcio Mário Poffo

• Margaret Paim

• Margarete Maria Gandini

• Maria Gilmara L. Aves Do-
minguez Rios

• Mariana Kruger Toscano

• Mariana Vegini Gomes

• Mariana Yumi

• Marina Adriano de Andrade

• Mário Luiz Paiva

• Mário Techy

• Maurício Brunelli

• Mauro Inácio Cruz

• Maycon Guimarães

• Michela Silva

• Michele de Medeiros

• Murilo Brunazzo Medeiros

• Murilo Olenik

• Nair Dubrelle Panticell

• Naira Barboza de Camargo

• Nathielly Leite da Silva

• Nelson J. Hames

• Nelson Roberto Westrupp

• Nicole G. G. Fernandes

• Nicole Rodrigues Belo

• Orlando Kitzberger Júnior

• Osmar Paiva

• Paola Schicovski Rosa

• Paulo César S. Camargo

• Paulo Danilo Alves de Olivei-
ra

• Paulo Lakatos

• Paulo Sérgio Pascoal Momet-
to

• Paulo Viegas

• Pedro Felipe Lamim

• Pedro Henrique dos Santos 
da Luz

• Piter Alves de Sousa

• Rafael Gigera Cuenca

• Rafael Mattazio

• Raphaela do Vale Pereira

• Rebecca Correa G. Neves 
Ziemath Lemos

• Rodrigo Elisio Nazario

• Rogério Correa

• Rogério Ferreira Negrão

• Rolando Vargas Vallejos

• Ronaldo Carlos Rohloff

• Rossana Succk Tavares

• Rubin Jonathan Boscardim 
Dettmer

• Rudimar Marques

• Samuel Martins

• Sandro Fiamoncini

• Sérgio Martins de Oliveira

• Sérgio Zalewski Dominoni

• Silmeri Dominoni Borba

• Simone Gabriel Sotero Dias

• Sirlene Aparecida Luciana 
Alves

• Sônia Rayssa Furtado Silva

• Stephan Dihlmann

• Talita Amancio

• Tânia Mara Rinaldi

• Tatiana R. R. Aguiar

• Tatiane Bento

• Thalita Teixeira Silva

• Tiago Winter

• Tólio Edeo Ribeiro

• Vicente Augusto Serra de 
Lima

• Victor Fernandes

• Victor Fernandes Graciano

• Vinicius Gabriel Sotero

• Vitor Alexandre Vitorino Costa

• Vivian Kath Sirena

• Walter Melo Nascimento Neto

• Wiland Tiergarten

• Wilson Périco

• Wilson R. M. Teixeira
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  3.2   Voluntários pessoas jurídicas

• 3R Ferramentaria e Usinagem 
Ltda.

• 5Plastic Ltda.

• ABINFER - Associação Brasi-
leira da Indústria de Ferramen-
tais

• ACIAG - Associação Empre-
sarial de Guaramirim

• ACIJ - Associação Empresa-
rial de Joinville

• Agile 2 Consulting Ltda.

• Allflex Brasil Ltda.

• Alpha Education Ltda.

• Amanco Wavin

• ANEFBP - Associação do 
Núcleo de Excelência em Ferra-
mentaria de Bragança Paulista

• Arcelor Mittal S.A.

• Artis Matriz Moldes e Plásti-
cos Ltda.

• Bimara Indústria e Comér-
cio de Produtos Plásticos 
Ltda.

• Britânia Eletrodomésticos 
Ltda.

• Btomec Ferramentaria e Usi-
nagem de Precisão Ltda.

• Byr Componentes para Mol-
des Ltda.

• Casafer Comercial Importado-
ra Ltda.

• CECAPP Centro de Capacita-
ção de Profissionais em Proje-
tos Ltda.

• CIEAM/AM

• Cisa Brasile

• Cordaville Indústria de Cor-
das Ltda.

• CTM Central de Teste de Mol-
des Ltda.

• Cuba Ferramentaria de Preci-
são Eirelli-ME

• D´Laser Eireli

• Di Solda Ferramentaria Ltda.

• Digimold Ferramentaria de 
Precisão Ltda.

• Durin Acessórios e Conexões 
Ltda.

• Editora Gravo Ltda. - Revista 
Ferramental

• Eldja Usinagem de precisão 
Ltda.

• Embalabor Indústria e Comér-
cio Ltda.

• Embraco Nidec S.A.

• Enerbras Materiais Elétricos 
Ltda.

• Exército Brasileiro

• F. Muller Indústria e Comércio 
Ltda.

• FAB - Força Aérea Brasileira

Fastparts Protótipos Ltda.

• Feito a Laser Ltda.

• Ferramentaria JN Ltda.

• FIEP - Federação das Indús-
trias do Estado do PR

• FIESC - Federação das Indús-
trias do Estado de SC

• FIESP - Federação das Indús-
trias do Estado de SP

• Força de Segurança Nacional

• Fort Atacadista Ltda.

• FR Tools Indústria e Comércio 
de Ferramentas de Precisão 
Ltda.

• Fundação Helena Antipoff

• GGD Metals Ltda.

• Gráfica Volpato Ltda.

• Granjet Plásticos Ltda.

• Grendene S.A.

• Grifiart - Grifcolor Rótulos e 
Comunicação Visual Ltda.

• Grupo SEB do Brasil Produtos 
Domésticos Ltda.

• GTF Industrial Ltda

• Herten Engenharia Ltda.

• Honda Motos Ltda.

• IMM - Indústria de Moldes e 
Matrizes Ltda.

• Incoe International Brasil Ltda.

• Indústria Mecânica Tool Ma-
chine Ltda.

• Indústria Metalúrgica Usifer 
Ltda.

• Injecom Indústria e Comércio 
de Plásticos Ltda.

• Instituto Federal de Educa-
ção, Ciência e Tecnologia de 
Minas Gerais - IFMG - Campus 
Ibirité

• Instituto Federal de Educa-
ção, Ciência e Tecnologia de 
São Paulo - IFSP

• IPT - Instituto de Pesquisas 
Tecnológicas do Estado de SP

• ITA - Instituto Tecnológico de 
Aeronáutica

• KNC Indústria Mecânica Ltda.

• Kobo Indústria e Comércio 
Ltda.

• Kress Farmaceutica Ltda.

• Kromi Logística do Brasil 
Ltda.
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• Krona Tubos e Conexões 
Ltda.

• Laboratório Catarinense

• Licht Plast Indústria e Comér-
cio Eireli

• Lingatec Solução em Movi-
mentação de Cargas Ltda.

• Linkplas Indústria de Plásticos 
Ltda.

• Look Here Formaturas Ltda.

• Lorenzetti S.A.

• Malharia Princesa S.A.

• Mapal do Brasil Ltda.

• Maxiterm Tratamento Térmico 
Bragança Paulista Ltda.

• Metagal Indústria e Comércio 
Ltda.

• Metalli Aços Especiais Ltda.

• Metalli Aços Ltda.

• Metalplas Metais e Plásticos 
Ltda.

• Moldtool

• MRS Indústria e Comércio de 
Dispositivos Ltda.

• MWCut Ferramentas de Preci-
são Ltda.

• New Tech Company Soluções 
em Moldes Ltda.

• Oerlikon Balzers do Brasil 
Ltda.

• OSG Sulamericana de Ferra-
mentas Ltda.

• Parstech Ferramentaria de 
Precisão Ltda.

• Pecval Indústria Ltda.

• Perfiltermico

• Perini Business Park

• Plasnova Tubos Ltda.

• Plastibrás Indústria de Plásti-
cos Ltda.

• Plasticbool Artigos Promocio-
nais Ltda.

• Plásticos Umasolda Ltda.

• Plasticoville Inda. e Com. Pro-
dutos Plásticos Ltda.

• Polimold Industrial S.A.

• Poloni Indústria Termoplástica 
Ltda. EPP

• Procuradoria Geral da Fazen-
da/SP

• Reibrag Ferramentaria e Pe-
ças de Precisão Ltda. EPP
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• Renz Instrumentos Elétricos 
Ltda.

• Schneider Electric Brasil Ltda.

• Secretaria de Desenvolvimen-
to Econômico de SP

• SENAI Sorocaba

• SENAI/GO

• SENAI/PR

• SENAI/SC

• SENAI/SP

• Sildre Plásticos e Matrizes 
Ltda.

• Sulmax Comércio de Ferra-
mentas e Componentes Ltda.

• TE Connectivity Brasil Indús-
tria de Eletrônicos Ltda.

• Technocut Ltda.

• Tecnoserv Indústria Comércio 
Importação Exportação Ltda.

• Terezin Transportes Ltda.

• Thermoplast Industrial de 
Plásticos Ltda.

• TopLine Ferramentaria Ltda.

• Transportadora Aceville Ltda.

• Transportadora Pajuçara 
Ltda.

• Três S Ferramentas de Preci-
são Ltda.

• Tutiplas Indústria e Comércio 
Ltda.

• UDESC - Universidade do 
Estado de Santa Catarina

• UFSCAR - Universidade Fe-
deral de São Carlos

• Uninjet Indústria e Comércio 
de Plásticos Ltda.

• Union Indústria de Moldes e 
Comércio Atacadista de Máqui-
nas Ltda.

• Univille Universidade da Re-
gião de Joinville

• Unopar Joinville Ltda.

• Vama Industrial Ltda.

• Vicqua Indústria de Plásticos 
Ltda.

• Villares Metals S.A.

• Weld Vision Equipamentos de 
Soldagem Ltda.

• Winter Industrial Ltda.

• YG-1 Comércio de Ferramen-
tas para Usinagem Ltda.
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GUIA DE INDÚSTRIAS

EMPRESAS E
FORNECEDORES

Com 50 anos no mercado de Ferramentas para Estamparia, Injeção 
Plástica e Ferramentas para Puncionadeiras. A Três-S além de ferramentas 
e acessórios de todos os modelos, fornece ferramentas especiais como 
Multifuros, Repuxos, Venezianas Knockouts, entre outras.

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

Rua Uruguai, 1931 -
Ribeirão Preto - SP

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

(11) 2085-4350

(11) 4496-2170

TRÊS-S

YG-1

ENDEREÇO

ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

FORNECEDOR DE
ACESSÓRIOS

TELEFONE

TELEFONE

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

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

(19) 3826-7100

ISCAR DO BRASIL ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

TELEFONE

Por toda sua técnica, comprometimento e com mais de 25 anos de atuação 
no segmento de metalmecânica no mercado brasileiro, a Tecnoserv se 
destaca como um dos principais fornecedores de produtos para fabrica-
ção de moldes para injeção de termoplásticos. Apresentamos em nosso 
portfólio de Porta Moldes a linha de padronizados e especiais, acessórios 
para moldes e estamparia, sistemas de câmara quente e controladores de 
temperatura.

Av. Nossa Senhora das Graças, 118 - 
Diadema -  SP

(11) 4057-3877

TECNOSERV ENDEREÇO

FORNECEDOR DE
ACESSÓRIOS

TELEFONE

A Agile² Consulting é uma consultoria voltada à melhoria dos processos 
industriais da área de usinagem. Por meio da tecnologia, a ideia é custo-
mizar processos em busca do melhor desempenho das máquinas, além da 
adequação às necessidades da indústria 4.0.

Sala 310 - Ágora Tech Park - Perini 
Business Park - Joinville - SC

(47) 9999-73734

AGILE² CONSULTING
ENDEREÇO

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

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

(11) 4358-7300

POLIMOLD ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

TELEFONE

A Matripeças surgiu na década de 90, como pioneira em sua região na 
distribuição 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 nível mundial. Estas pos-
suem grande tradição em componentes para moldes de injeção e matrizes 
de estampo.

Rua Marina Turra Susin, S/N – 
B: Centenário - Caixas do Sul

(54) 2108-5757

MATRIPEÇAS
ENDEREÇO

FORNECEDOR DE
ACESSÓRIOS

TELEFONE

GUIA DE INDÚSTRIAS

QUER CADASTRAR A SUA EMPRESA 
EM NOSSO GUIA DE INDÚSTRIAS?

revistaferramental.com.br/
guia-de-industrias

Líder no fornecimento de software CAD e CAM com completa linha 
de produtos para as engenharias de design, projeto e processos de 
manufatura, com soluções para a concepção, simulação, documen-
tação até a prototipagem com impressão 3D. Para as engenharias 
de processos possui softwares para geração de programas de usina-
gem, corte e dobra de chapas e perfis metálicos.

Av. Theodomiro Porto da Fonseca, 
3101 - São Leopoldo - RS

(51) 3591-2900

SKA ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
SOFTWARES

TELEFONE

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

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

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

 (47) 3435-0022

YUDO
ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

TELEFONE

Fundada em 1993, a Super Finishing do Brasil é especializada em solu-
ções em tratamento de superfícies, para diversas aplicações e setores 
da indústria. Tecnologia, conhecimento e compromisso com a excelên-
cia: é assim que a Super Finishing se torna referência em tratamento 
de superfícies, no Brasil e no exterior.

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

(11) 4176-6969

SUPER FINISHING DO BRASIL ENDEREÇO

TRATAMENTO DE 
SUPERFÍCIES

TELEFONE
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O   baralho de cartas de Piispanen é 
até hoje um marco para o estudo 
da mecânica da formação do 

cavaco. Há uma discussão entre dois 
pesquisadores sobre quem é o verda-
deiro fundador do modelo do “baralho 
de cartas” para tentar explicar como 
ocorre a formação do cavaco. 

É atribuído à Eugene Merchant, um 
texto de 1945 que explica o modelo cria-
do por Piispanen oito anos antes, po-
rém com uma situação muito curiosa: o 
texto original de Väino Piispanen, escrito 
em Finlandês, foi publicado em 1937 sob 
o título Teknillinen Aikakauslenti. 

O leitor não precisa ir muito longe 
para acreditar que nesta época, apesar 
de já existir o telefone, não havia uma 
troca tão rápida 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 página deste “Journal”  no seguin-
te endereço eletrônico: https://doi.
org/10.1063/1.1697893. 

Pela linha histórica, seria necessário 
apresentar o texto do Merchant antes 
do texto do Piispanen, pois o segundo 
foi publicado em inglês 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 síntese verdadeira do texto de 
1937, que além de raríssimo, está em um 
idioma ainda de pouco acesso para uma 
tradução e entendimento juramentado.

A forma do texto é de um artigo 
científico, com 4 seções. Uma seção 
geral que o autor apresenta o problema 
da mecânica da formação do cavaco e 
define os tipos de cavaco. Esta classi-
ficação se tornaria a classificação que 
utilizamos atualmente para classificar 
os tipos de cavaco, mas sua divisão 

ocorre em quatro tipos e não em três 
como é costumeiro. Para Piispanen, os 
cavacos são: 

I.	 Contínuo sem aresta postiça;
II.	 Contínuo com aresta postiça;
III.	Cavaco descontínuo;
IV.	 Cavaco quebrado;

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

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

P O R  M A R C E L O  A C A C I O  D E  L U C A  R O D R I G U E S
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CLÁSSICOS DA USINAGEM
A TEORIA DE FORMAÇÃO DE CAVACOS DE METAL 

CONFORME O BARALHO DE PIISPANEN 
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Uma explicação rápida sobre a 
teoria do “baralho de cartas” é que 
lamelas muito finas escorregarão como 
consequência do movimento relativo 
da ferramenta (tool) em relação à peça 
(workpiece) sob uma velocidade que 
ativa o movimento das lamelas à 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 hipóte-
se bem pouco explorada na teoria da 
usinagem contemporânea, que é igual-
dade de área entre os paralelogramos 
ABCD e o paralelogramo ABEG. Nesta 
figura, o autor apresenta o ângulo do 
plano de cisalhamento (ϕ) e o ângulo de 
saída da ferramenta (α). O leitor neste 
momento deve sempre lembrar que o 
ângulo α (alfa) das figuras de Piispanen 
é conhecido como ângulo de saída e seu 
símbolo é γ (gama) atualmente.

Entretanto na figura 3 o autor exce-
de na riqueza de detalhes geométricos 
que auxiliam na definição 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 ângulo do plano 
de cisalhamento (ϕ). 

Com base na figura 3, pode ser 
definida uma primeira das muitas 
equações sugeridas por Piispanen, que 
é a equação que relaciona t1 e t2. O 
leitor em um primeiro momento pode 
considerar a descrição de Piispanen na 
figura 3, mas seu entendimento deve 
começar com a localização do ângulo 
do plano de cisalhamento (ϕ) e todos os 
seus idênticos.  

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

1º Localizar o ângulo do plano de ci-
salhamento (ϕ) original, definido entre 
a linha tracejada que define a espes-
sura não deformada do cavaco (t1) e o 
seguimento AB, que é o próprio ângulo 
do plano de cisalhamento.

2º Localizar o segundo ângulo (ϕ) 
que é obtido entre a superfície não 
usinada e o prolongamento da linha 
AB que define o plano de cisalhamen-
to. Este ângulo está na mesma posição 
que o ângulo ϕ original, porém fora da 
peça.

3º Localizar o terceiro ângulo (ϕ) 
que é obtido entre a linha traceja de 
prolongamento da superfície não usina-
da e a linha AB do plano de cisalhamen-
to. Este terceiro ϕ é alterno-interno em 
relação ao ϕ original.

4º O quarto ϕ é obtido a partir de 
um seguimento perpendicular em rela-
ção em relação ao início da superfície 
usinada (exatamente no ponto A)

Os demais ângulo da figura são uma 
consequência de entender onde estão 
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os diversos ϕ e sua relação de soma ou 
subtração com o ângulo de saída da 
ferramenta de corte, que no texto é o 
ângulo α (alfa). 

Piispanen não é caprichoso em 
explicar o que é o ângulo beta (β) nem 
mesmo o ângulo gama (γ). Porém, é pos-
sível afirmar não somente pela figura 
ou pelo uso de suas equações que estes 
dois ângulos são apenas resultantes an-
gulares a partir dos triângulos traçados 
por Piispanen. 

A partir da leitura da figura 3 é 
possível estabelecer a relação t1 e t2 
como sendo:

Relação entre espessura não defor-
mada (t1) e espessura deformada do 
cavaco (t2)

Entretanto, apesar da simplicidade 
da relação entre t1 e t2, Piispanen pro-
põem uma segunda forma de entender 
as relações geométricas na configura-
ção estática entre ferramenta e peça.

E o leitor precisa saber que a 
configuração estática é um termo 
desta resenha para estabelecer que as 
relações geométricas que resultam na 
equação acima, e em duas variações 
desta equação que ficam facilmente 
entendidas com a leitura da figura 4. 
Uma configuração estática é aquela 
que não há movimento instantâneo a 
ser considerado, ou seja, é uma espécie 
de “congelamento” do evento físico. É 
certo afirmar que há uma complexi-
dade maior em afirmar que o ângulo 
do plano de cisalhamento é único e 
exato. O mesmo possui variação, logo 
seria melhor considerar uma faixa para 
definir o ângulo (ϕ) que somente um 
valor exato.

Um fato curioso em apresentar a 
figura 4 é que Piispanen propõem um 
segundo modelo para explicar a forma-
ção do cavaco, diferente do baralho de 
cartas. A leitura do texto original traz 
esta curiosidade que o leitor deve se 
perguntar então qual é o mais certo, se 

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

lamellas are very thin

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

Figura 3: Shear angles
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o modelo do escorregamento das cartas 
ou o modelo de mudança de forma ao 
atravessar o plano de cisalhamento. A 
resposta é que o segundo modelo é me-
lhor, mesmo se apoiando no primeiro 
modelo, pois Piispanen continua com 
o a hipótese de um ângulo do plano de 
cisalhamento (ϕ), mas que a partir da 

figura 4, sofre uma alteração em seu 
valor.

 A figura 4 é a síntese do segundo 
modelo proposto por Piispanen. Neste 
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segundo modelo, um quadrado H é 
definido entre a superfície não usina-
da e espessura t1. Este quadrado H se 
torna o paralelogramo K após o plano 
de cisalhamento. E além disso, a rosca 
LM antes do plano de cisalhamento 
se torna a rosca TU após o plano de 
cisalhamento. Piispanen não fornece 
detalhes ou explicações do porquê este 
segundo modelo surge e nem mesmo 
compara o primeiro com o segundo. Ele 
somente apresenta duas equações que 
ajudam a entender os dois ângulos que 
ele não explicou na figura 3, ou seja, os 
ângulos β e γ. 

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

plano de cisalhamento, o ângulo assu-
mido pelo rosca TU não é o ângulo do 
plano de cisalhamento. Ou seja, o plano 
de cisalhemtno existe, mas a direção 
das lamelas após o plano de cisalha-
mento é outra, com ângulo diferente (e 
maior) que ϕ. 

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

 Mas, apresento uma colocação 
própria para justificar a figura 4: a 
mudança de inclinação possui uma jus-
tificativa, que é a deformação plástica 
combinada ao longo do plano de cisa-
lhamento, e não somente cisalhamento 

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

Untitled-1   1 10/01/2020   09:50:35
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puro. Em cisalhamento puro, o baralho 
de cartas seria suficiente para explicar 
a formação do cavaco, mas a inclinação 
diferente após o plano de cisalhamento 
pede uma explicação da deformação 
plástica combinada.

A continuação desta resenha inicia 
o item 2, onde Piispanen relaciona for-
ças, trabalho e ângulos de cisalhamen-
to. Isto mesmo: Ângulos de cisalhamen-
to no plural. E isto justifica a discussão 
feita sobre a figura quatro, apresentada 
na resenha anterior, a qual o ângulo do 
plano de cisalhamento sofre alteração 
em sua orientação.

Nesta seção 2, Piispanen apresenta 
a hipótese assumida para que seja váli-
do o equacionamento apresentado para 
definir ϕ. A hipótese afirma que: “o 
valor do ângulo ϕ é tal que a resistência 
ao cisalhamento será mínima quando 
este ângulo for mínimo e por conse-
guinte o trabalho mecânico no corte 
também será mínimo.”

E para conhecer o trabalho mecâni-
co, é indispensável conhecer as forças 
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 
equilíbrio de forças seja ressaltado, que 
é o aumento do atrito interno durante a 
formação do cavaco.  

A descrição do autor das figuras 5a 
e 5b começa pela decomposição da for-
ça R (principal) em duas componentes 

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

(F e N), sendo N a componente normal 
e F a componente tangencial à superfí-
cie de saída da ferramenta. A força R e 
suas componentes são a ação, enquanto 
Fc, Fn e Fs são as reações. Isto significa 
que a ferramenta exerce a força sobre a 
peça. Apesar do contrário também ser 
verdadeiro, a descrição do equilíbrio 
ocorre na decomposição de R, seja na 
superfície da ferramenta ou no plano 
de cisalhamento.

Piipanen de maneira muito breve 
estabelece que N não contribui com o 
trabalho no corte e que a componente 
F é a força de atrito superficial que a 
mesma contribui com o trabalho que 
resulta no movimento do cavaco ao lon-
go da superfície de saída da ferramen-
ta. E novamente é importante lembrar 
que a decomposição da força ativa R em 
duas componentes F e N é a decomposi-
ção da força ativa (ou da ação).

E para ocorrer o equilíbrio, a reação 
é descrita também como R, que possui 
mesma intensidade, porém sentido 
oposto. A intensidade reativa R possui 
duas componentes Fn e Fs que são. A 
componente Fn é normal (perpendicu-
lar) ao plano de cisalhamento, enquan-
to Fs é tangencial ao plano de cisalha-
mento.  Fn e Fs são perpendiculares 
entre si e um último aspecto interessan-
te na comparação da ação e reação “R” 
é que suas componentes F e N (na ação) 
e Fn e Fs na reação não possuem os 
mesmos valores absolutos nem mesmo 
direção e sentido. Mas a soma vetorial 
das componentes resulta na mesma R, 
somente com o sentido oposto.

A primeira relação matemática a 

partir da figura 5 é o valor da compo-
nente F em relação a componente Fs:

Uma imediata observação colocação 
sobre a equação de F é que ela relacio-
na duas componentes de atrito, porém 
F é atrito de superfície entre o dorso do 
cavaco e a superfície de saída da ferra-
menta enquanto Fs é atrito interno ao 
longo do plano de cisalhamento.

E o trabalho no corte será baseado 
na distância GO percorrida pela ferra-
menta:

E assumindo a resistência ao cisa-
lhamento do material como um valor 
constante (S), a força de cisalhamento 
será facilmente obtida pela relação: 

E a substituição de Fs na equa-
ção que obtém o trabalho P, que será 
mínimo quando o ângulo do plano de 
cisalhamento é zero, resulta finalmente 
na conhecida relação:

E é válido lembrar que o ângulo alfa 
(α) é o ângulo de saída da ferramenta, 
que atualmente é gama (γ).

Piispanen divide o item 2 do texto 
em subtópicos e começa a explicar a 
figura 5b com uma colocação funda-
mental, que é o fato da componente de 
compressão do plano de cisalhamento 
Fn influenciar o valor de Fs, que a força 
de cisalhamento no plano de cisalha-
mento AB. E a compressão entre as 
lamelas proporcionada pelo valor de Fn 
aumentará o coeficiente de atrito inter-
no. Estas colocações sobre o aumento 
do valor do coeficiente de atrito interno 
não foram medidas pelo autor, mas ele 
segue com uma hipótese assumida de 

Figura 5b: Cutting forces (with increase of the 
internal friction)
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que uma força adicional Fm surge com  a compressão do pla-
no de cisalhamento. E com isto os valores de F e P apresenta-
dos anteriormente se tornam:

E o trabalho por unidade de comprimento será:

E quando finalmente Piispanen conclui o valor da força 
de corte Fc sendo uma função dos ângulos envolvidos no cor-
te, com especial atenção ao valor do ângulo de compressão 
do plano de cisalhamento, mesmo sem uma medição exata 
de seu aumento.

E o valor da força de corte Fc será mínimo quando o 
ângulo do plano de cisalhamento é assumido como zero, que 
resulta novamente na conhecida relação:

O subtópico b do item 2 aborda a questão que já foi apre-
sentada na segunda parte da resenha que é o aumento de 
resistência devido ao trabalho de deformação, o conhecido 
“encruamento”. Piispanen afirma que o material endurece a 
medida que é usinado e que a resistência ao cisalhamento é 
uma função da relação entre AO e AV, conforme figura 5b. E 
apesar de não possuir medições para afirmar a equação a se-
guir, Piispanen adiciona mais um fator na relação que define 
o ângulo do plano de cisalhamento, sendo este último termo 
uma função da quantidade de encruamento (delta).

A figura 6 apresentada por Piispanen ilustra a influência 
dos ângulos de compressão do plano de cisalhamento e da 
quantidade de encruamento. 

A figura 6 é suficiente para uma explicação, que apesar 
do autor não apresentar qualquer detalhe sobre o processo 
de manufatura que resultam nestas curvas, bem como qual 
possível medição foi realizada do trabalho P. A verdade é 
que a figura 6 é a solução analítica e não experimental da 
equação do trabalho (P) com os valores do ângulo de saída 
e do ângulo normal à superfície de saída da ferramenta 
iguais à 15° e 45° respectivamente. As curvas 1, 2 e 3 são a 
solução da equação do trabalho P com e sem a consideração 

do aumento do atrito interno e do encruamento. A curva 1 
é a solução natural sem aumento do atrito ou encruamento. 
A curva 2 considera apenas o aumento do atrito interno em 
função da compressão enquanto a curva 3 considera o tanto 
o aumento do atrito bem como o encruamento. É indispen-
sável perceber que as curvas mudam, e que a mudança não 
tem a mesma tendência, e que os valores do ângulo do plano 
de cisalhamento forma assumidos numa faixa entre 25 e 35°. 
Piispanen faz uma alteração na solução gráfica, que não é 
aceita cientificamente sem a devida justificativa. As curvas 
estão 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 não informa, e além disso ele posiciona 
as três curvas na mesma altura, mas pelo menos ele informa 
que isto foi feito apenas para apresentar a solução analítica. 
Sem uma boa justificativa, isto não pode ser feito em um 
texto científico.

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

E para esta condição, Piispanen reconhece não ter reali-
zado experimentos e se apoia em outro pesquisador, especifi-
camente Hans Ernst, para demonstrar poucas conclusões que 
se baseiam em afirmar que uma redução no ângulo de atrito 
superficial (τ) implica em uma significativa redução na força 
principal R.

TECNOLOGIA

Figura 6: The work done in cutting P is dependent on the shear angle ϕ, and 
on whether the increase of the internal friction and the strain hardening are 

regarded
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Piispanen propõe algumas suges-
tões, que são válidas até hoje para redu-
zir o ângulo de atrito superficial, como:

I.	 Pressurização de fluido lubrificante 
no ponto de cisalhamento;

II.	 Preparação da superfície da ferra-
menta com reduzido atrito;

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

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

V.	 Utilização de um sistema de ferra-
menta estacionária ou rotativa com 
contato oblíquo.

Apesar de coerentes, algumas sugestões 
são impraticáveis, mas é certo que o âmbi-
to científico deve ser isento de limitações, 
mas sempre dentro de uma coerência prá-
tica. Isto significa que em alguns casos 
não será possível alterar o material da 
peça, mesmo que esta seja uma possível 
solução para reduzir o atrito.

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

O final do texto, seção III se concen-
tra em estudar a formação do cavaco 
descontínuo. E para estes casos, como 
se sabe o ângulo de saída é negativo e o 
ângulo de atrito superficial será eleva-
do.  A figura 7 é o ponto central para a 
análise:

 Na parte inferior da figura 7 está 
o contato inicial de uma ferramenta 
com ângulo de saída neutro. A parcela 
de material definida por ABCD inicia 
o escoamento. Uma vez que as demais 
lamelas começam a deslizar sobre a 
superfície da ferramenta, ocorrerá 
aumento da força de atrito F. É possível 
perceber pela ilustração inferior que 
a medida que o ângulo do plano de 
cisalhamento diminui, ocorre um au-
mento do comprimento AB do plano de 
cisalhamento. Esta diminuição ocorre 
até que a distância de deslizamento das 
lamelas aumente até exceder a tensão 
de cisalhamento, momento no qual o 
cavaco começa a ser cortado.

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

7), que além do aumento da força R 
como facilitador do deslizamento que 
resulta na formação do cavaco, também 
indica a existência de uma distância 
“a” que proporcionará uma alavanca 
em relação ao ponto de intersecção 
da linha de ação da força no plano de 
cisalhamento.

Piispanen é breve em afirmar que a 
alteração do plano de escorregamento 
entre as lamelas é uma consequência 
do aumento do atrito superficial entre 
o cavaco em formação e a superfície da 
ferramenta.

E como conclusão, apresento a 
tradução direta do último parágrafo do 
artigo  que diz: ” tornando claro que a 
teoria da formação dos cavaco é a base 
para todo o desenvolvimento do proble-
ma da usinagem bem como do desen-
volvimento de máquinas ferramentas. 
Todo possível progresso na dimensão 
desta teoria é de uso na prática por fa-
bricantes de máquinas-ferramenta bem 
como dos usuários destas.”

Ao final, a teoria de formação dos 
cavacos é só uma pequena parcela 
da imensa quantidade de investiga-
ções que se sucedem no universo da 
usinagem, entretanto, ela é um marco 
inicial no estudo daquilo se chama 
“mecanismo” da formação do cavaco. 
Se diversas conclusões estão 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 
teórico incial, proposto a partir a partir 
de seu baralho de cartas.

Ciência para as massas, muito 
obrigado.
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a seu conhecimento o que de mais 
importante destino o Governo Federal 
disponibilizou a Vossa Empresa.

O Diário Oficial da União publicou 
a Medida Provisória 936/2020 que 
institui o Programa Emergencial de 
Manutenção do Emprego e da Renda. 
Nossa análise é o que houve de mais 
importante e merece destaque nesta 
matéria. Os demais benefícios e pror-
rogações estão listados em uma tabela 
descritiva e com datas importantes 
pra Você Leitor Ferramenteiro. Boa 
leitura.

A MP 936/2020 estabelece o paga-
mento de um Benefício Emergencial 
de Preservação do Emprego e da 
Renda e permite redução de jornadas 
e salários e a suspensão temporária 
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 Coronavírus.

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

Redução de salários: Com a MP 
936/2020, o empregador poderá re-
duzir os salários dos funcionários 
desde que seja de forma propor-
cional à jornada de trabalho. Ficam 
permitidos cortes de 25%, 50% ou 
70%, por até noventa dias.
É importante ressaltar que o valor do 
salário-hora de trabalho do funcioná-
rio deve ser mantido.

Suspensão do Contrato de Trabalho: 
Durante o estado de calamidade pú-

blica, o empregador poderá acordar 
a suspensão temporária do contrato 
de trabalho de seus empregados, 
pelo prazo máximo de 60 (sessenta) 
dias, que poderá ser fracionado em 
até dois períodos de trinta dias.
A suspensão temporária do contrato 
de trabalho será pactuada por acordo 
individual escrito entre empregador e 
empregado, que será encaminhado ao 
empregado com antecedência de, no 
mínimo, dois dias corridos.

Vale lembrar que a suspensão será 
válida aos empregados com salário 
igual ou inferior a R$ 3.135 e aos por-
tadores de diploma de nível superior 
e que percebam salário mensal igual 
ou superior a duas vezes o limite má-
ximo dos benefícios do Regime Geral 
de Previdência Social.

A empresa que tiver auferido, no 
ano-calendário de 2019, receita bruta 
superior a R$ 4.800.000,00, somente 
poderá suspender o contrato de tra-
balho de seus empregados mediante 
o pagamento de ajuda compensatória 
mensal no valor de trinta por cento do 
valor do salário do empregado duran-
te o período de suspensão.

Além disso, se durante o período 
de suspensão temporária do contrato 
de trabalho o empregado mantiver 
as atividades de trabalho, ainda que 
parcialmente, por meio de teletraba-
lho, trabalho remoto ou trabalho à 
distância, ficará descaracterizada a 
suspensão temporária do contrato de 
trabalho e o empregador estará sujei-
to à penalidades.

RESCISÃO
A dispensa sem justa causa que 
ocorrer durante o período de garan-

tia provisória no emprego sujeitará 
o empregador ao pagamento, além 
das parcelas rescisórias previstas na 
legislação em vigor, de indenização no 
valor de:

Redução salarial de 25 à 50%: 
Pagamento de 50% do salário que o 
empregado teria direito inicialmente;

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

Redução salarial superior à 70% 
ou suspensão: Pagamento de 100% do 
salário que o empregado teria direito 
inicialmente.

BENEFÍCIO EMERGENCIAL
O empregador deve informar o Minis-
tério da Economia sobre a redução da 
jornada de trabalho e de salário ou a 
suspensão temporária do contrato de 
trabalho, no prazo de dez dias, conta-
dos da data da celebração do acordo.

Dessa forma, o trabalhador poderá 
receber um Benefício Emergencial 
que será pago no prazo de trinta dias 
da data da celebração do acordo. O 
valor de tal benefício terá como base 
de cálculo o valor mensal do seguro-
-desemprego a que o empregado teria 
direito.

É importante ressaltar que o Bene-
fício Emergencial será pago exclusi-
vamente enquanto durar a redução 
proporcional da jornada de trabalho e 
de salário ou a suspensão temporária 
do contrato de trabalho.

Caso o empregador não preste a 
informação dentro do prazo previsto 
ficará responsável pelo pagamento 
da remuneração no valor anterior à 
redução da jornada de trabalho e de 
salário ou da suspensão temporária 

P O R  F R A N C I S C O  J .  D O S  S A N T O S

O QUE MUDA COM A
MP 936/2020?

DICAS DO CONTADOR
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do contrato de trabalho do emprega-
do, inclusive dos respectivos encargos 
sociais, até a que informação seja 
prestada.

A forma de transmissão dessas 
informações e comunicações, assim 
como mais detalhes do pagamento do 
Benefício Emergencial, estão sendo  
disciplinados e divulgados pelo Minis-
tério da Economia.

VALOR BENEFÍCIO EMERGENCIAL
O valor de tal Benefício Emergencial 
terá como base de cálculo o valor 
mensal do seguro-desemprego a que o 
empregado teria direito, nas seguintes 
situações:
I.	 na hipótese de redução de jornada 

de trabalho e de salário, será calcu-
lado aplicando-se sobre a base de 
cálculo o percentual da redução;

II.	 na hipótese de suspensão tempo-
rária do contrato de trabalho, terá 
valor mensal: equivalente a cem 
por cento do valor do seguro-de-
semprego a que o empregado teria 
direito, ou equivalente a 70% do 
seguro-desemprego a que o empre-
gado teria direito.
O empregado com contrato de 

trabalho intermitente formalizado até 
1 de abril/2020, fará jus ao benefício 
emergencial mensal no valor de R$ 
600, pelo período de três meses.

A norma estabelece que a existên-
cia de mais de um contrato de traba-
lho não gerará direito à concessão de 
mais de um benefício emergencial 
mensal.

Fonte: Portal Contábil

TRIBUTOS, IMPOSTOS E CONTRIBUIÇÕES

TRIBUTO BASE LEGAL COMPETÊNCIA NOVO PRAZO

Simples Nacional - Parte Federal
(IRPJ, IPI, CSLL, COFINS, PIS/Pasep, CPP) 

Resolução 154/2020
Covid19 - Perguntas e 
respostas RFB
Ver também o Manual 
PGDAS-D, item 6.8.4

03/2020 20/10/2020

04/2020 20/11/2020

05/2020 21/12/2020

Simples Nacional - Parte estadual e 
municipal
(ICMS e ISS)

Resolução 154/2020 03/2020 20/07/2020

04/2020 20/08/2020

05/2020 21/09/2020

Simples Nacional - MEI Resolução 154/2020 03/2020 20/10/2020

04/2020 20/11/2020

05/2020 21/12/2020

FGTS MP 921/2020
Circular CEF 897/2020

03/2020
04/2020
05/2020

Em até 6 
parcelas 
a partir de 
julho/2020

INSS: CPP Empresas
(Contribuição previdenciária patronal)
* Não abrange as retenções

Portaria ME 139/2020
Portaria ME 150/2020

03/2020 20/08/2020

Portaria ME 
150/2020

20/10/2020

INSS: CPP Domésticas
(Contribuições previdenciária patronal)
* Não abrange as retenções

Portaria ME 139/2020
Portaria ME 150/2020

03/2020 07/08/2020

04/2020 07/10/2020

INSS: Produção Rural Portaria ME 150/2020 03/2020 20/08/2020

04/2020 20/10/2020

CPRB Portaria ME 150/2020 03/2020 20/08/2020

04/2020 20/10/2020

PIS e COFINS
* Empresas em geral, sem avaliar os prazos 
especícos para alguns ramos.

Portaria ME 139/2020 03/2020 25/08/2020

04/2020 23/10/2020

IRPF - Ajuste anual
* Para débito automático da quota única e 1ª 
quota, prazo de entrega da DIRPF é 10/06

IN 1930/2020 2020 (base 
2019)

30/06/2020
*Quota única 
e 1 parcela

DICAS DO CONTADOR
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DICAS DO CONTADOR

OBRIGAÇÕES ACESSÓRIAS

TRIBUTO BASE LEGAL COMPETÊNCIA NOVO PRAZO
Flexibilização de férias e 
teletrabalho

MP 927/2020

Art. 3º ...

I - o teletrabalho;
II - a antecipação de férias individuais;
III - a concessão de férias coletivas;
IV - o aproveitamento e a antecipação de feriados;
V - o banco de horas;
VI - a suspensão de exigências administrativas em segurança e saúde no trabalho;
VII - o direcionamento do trabalhador para qualificação; e

VIII - o diferimento do recolhimento do Fundo de Garantia do Tempo de Serviço - FGTS.

A partir de 
abril/2020

Novas alíquotas de terceiros MP 932/2020 A partir de 
abril/2020

Compensação, do INSS, 
dos 15 primeiros dias 
de afastamento médico 
decorrente do coronavírus 
(Covid-19)

Lei 13.982/2020
Art. 5º A empresa poderá deduzir do repasse das contribuições à previdência social, 
observado o limite máximo do salário de contribuição ao RGPS, o valor devido, 
nos termos do § 3º do art. 60 da Lei nº 8.213, de 24 de julho de 1991, ao segurado 
empregado cuja incapacidade temporária para o trabalho seja comprovadamente 
decorrente de sua contaminação pelo coronavírus (Covid-19).

A partir de 
abril/2020

Assembleia Geral de SA, Ltda 
e Cooperativas

MP 931/2020 31/12/2019 e 
31/03/2020

Sete meses 
a contar do 
encerramento do 
exercício

Linha de crédito para 
pagamento parcial dos 
salários

MP 944/2020

Art. 2º ...
§ 1º ...
I - abrangerão a totalidade da folha de pagamento do contratante, pelo período de dois 
meses, limitadas ao valor equivalente a até duas vezes o salário-mínimo por empregado; 
e

Art. 5º ...
I - taxa de juros de três inteiros e setenta e cinco centésimos por cento ao ano sobre o 
valor concedido;
II - prazo de trinta e seis meses para o pagamento; e
III - carência de seis meses para início do pagamento, com capitalização de juros 
durante esse período.

Até dois salários 
mínimos por 
trabalhador, por 
dois meses

OBRIGAÇÕES ACESSÓRIAS

TRIBUTO BASE LEGAL COMPETÊNCIA NOVO PRAZO
DEFIS Resolução 153/2020 2020 (base 2019) 30/06/2020

DASN - Simei Resolução 153/2020 2020 (base 2019) 30/06/2020

DIRPF IN 1931/2020 2020 (base 2019) 30/06/2020

EFD Contribuições Resolução 153/2020 02/2020
03/2020
04/2020

14/07/2020

DCTF IN 1931/2020 02/2020
03/2020
04/2020

21/07/2020

OCTA Brasil Contabilidade - excelência em Serviços Contábeis, atualizando você inclusive no isolamento social!
francisco@octabrasil.com
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P    ara empreender em sociedade 
é fundamental ter ao seu lado 
alguém com quem você se dê bem, 

principalmente, em quem confie. Assim 
inicia a história da MW Cut Ferramen-
tas de Precisão, idealizada pelos amigos 
Marcelo William Caetano, diretor 
administrativo e comercial,  e seu sócio, 
Diogo A. Alves de Freitas, diretor da 
área produtiva. A empresa está sediada 
em Bragança Paulista, no estado de São 
Paulo, iniciou suas atividades em julho 
de 2014 e logo após, em setembro do 
mesmo ano, fundaram a MW Cut, assu-
mindo os desafios do mercado em um 
período de crise econômica no país.   

Marcelo e Diogo trabalharam juntos 
em outra empresa da região por mais 
de 10 anos e, depois das suas saídas, 

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

decidiram abrir o próprio negócio. 
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, começou a fazer SENAI 
e a trabalhar como torneiro mecânico 
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 Mecâ-
nica e estagiou por três anos na atual 
TE Connectivity (antiga AMP). Depois, 
atuou por mais 15 anos em ferramen-
tarias da região, entre elas Digimold 
e Reibrag, como operador de eletroe-
rosão, posteriormente, coordenador e 
supervisor de ferramentaria, até iniciar 
o próprio negócio em 2014.

Diogo também, na mais tenra idade, 
por volta dos sete anos acompanhava 
seu pai no trabalho.  “Ele era pedreiro e 
como minha mãe também trabalhava, 
eu não tinha com quem ficar quando 
saía da escola. Assim, desde criança 
sempre acompanhei meu pai em obras 
e reformas que ele fazia”, relembra. 
Quando tinha 12 anos, seu pai pagava 
seus serviços como servente. Aos 15 
anos conquistou seu primeiro registro 
de trabalho por uma associação de 
menores de Bragança Paulista. “Neste 
momento fui trabalhar em uma meta-
lúrgica que fabricava antenas (Castelo 
Indústria Eletrônica), onde permaneci 
de 1997 a 2002. Neste tempo terminei 
meus estudos e já fazia cursos no SENAI 
aos sábados e, quando terminei os 

DA AMIZADE À SOCIEDADE: 
MARCELO E DIOGO ENCARAM CRISE 

ECONÔMICA E CRIAM A MW CUT

MEMÓRIAS

P O R  G I S É L L E  A R A U J O  C E M I N
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Figura: Diogo (esquerda) e Marcelo (direita) Figura: Foto interna da empresa

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 Precisão), onde 
iniciou seu conhecimento na área de 
ferramentaria e teve a oportunidade 
de aprender com grandes profissionais, 
que se tornaram grandes amigos. “Foi 
nesta época que conheci o Marcelo, 
meu sócio. Trabalhamos juntos de 2003 
a 2014, nestes anos foram se estreitan-
do nossos laços de amizade e, em 2014, 
o Marcelo fez o convite para ser seu 
sócio”, explica Diogo.

Nestes vários anos de amizade e seis 
anos de sociedade, a empresa idealiza-
da por eles teve um incremento de um 
para 40 maquinários. Inicialmente, as 
atividades eram realizadas em uma ga-
ragem de 50m² e apenas uma máquina. 
Depois, mudou-se para um barracão 
de 200 m², com 20 máquinas operan-
do. Hoje, estão em uma fábrica com 
1.000 m², produzindo com o dobro de 
maquinários. Entre os principais equi-
pamentos: fresa, torno, retífica, EDM 
(eletroerosão), WEDM (eletroerosão a 
fio) e o Centro de Usinagem. Entre os 
softwares aplicados: Pitágoras, Power 
Shape, Power Mill e Draft Sight.

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

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

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

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

Apesar do crescimento e profissio-
nalização, os gestores a identificam com 
traços de empresa familiar em razão 

da proximidade que a diretoria tem de 
seus colaboradores. “Ainda, acredita-
mos que nossos filhos estarão fazendo 
um caminho de sucessão. Creio que 
essa postura foi adotada desde a funda-
ção, não houve grandes mudanças de 
cultura”, admite Marcelo.

Para os sócios, “os fatores primor-
diais que acreditamos é a qualidade 
de nosso serviço e o arrojo nos inves-
timentos”. Eles afirmam que a área 
da ferramentaria está cada vez mais 
tecnológica. “Sobreviverá 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 à Indústria 4.0. Ainda, na 
esfera política, os diretores acreditam 
que seriam necessários incentivos mais 
robustos para a fortificação 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 certificação 
ISO 9000. Tem como missão levar aos 
clientes resultados de excelência na 
construção de ferramentas e usinagem 
de alta precisão, por meio de produtos 
e serviços de extrema qualidade. Como 
visão, ser reconhecida pela excelência 
no atendimento ao cliente, por meio do 
uso de tecnologia de ponta e das melho-
res práticas do mercado global.

MEMÓRIAS

MW Cut Ferramentas de Precisão
Rua João Lopes Terron Filho, 71 – Santa 
Luzia - 12919-516 - Bragança Paulista/SP
+55 (11) 2277-5214
mwcut.com.br

MAI / JUN 2020  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  49



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

Com a aprovação da Reforma da 
Previdência, os próximos temas 
em pauta no Congresso Nacional 

são a Reforma Tributária e a Reforma 
Administrativa, sendo que não temos 
certeza qual das reformas será votada 
e implementada primeiro. 

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

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

Reforma da Previdência, e além disso, 
a isenção dos dividendos causou 
uma diminuição na arrecadação do 
Imposto de Renda e da Previdência 
Social, pois ocorreram planejamentos 
tributários com o intuito diminuir o 
recolhimento dos referidos tributos. 

Os dividendos deixaram de ser 
tributados pelo Imposto de Renda 
(pessoa física e jurídica) desde o ano 
1996, com a publicação da Lei No 
9.249/95, sendo que até então, ocorria 
a tributação na fonte à alíquota de 
15% (quinze por cento). 

De acordo com o art.1o do PL, 
os lucros e dividendos distribuídos 
com base nos resultados apurados a 
partir de janeiro de 2016, passarão a 
ser tributados pelo Imposto de Renda 

na Fonte (IRRF) à alíquota de 15% 
(quinze por cento). Para pagamentos a 
beneficiários domiciliados em países 
com tributação favorecida a alíquota 
do imposto sobe para 25% (vinte e 
cinco por cento). 

Para a pessoa física, deve ser le-
vado em consideração que a correção 
da tabela do Imposto de Renda está 
defasada há muitos anos, e além dis-
so, as deduções de despesas, as quais 
são muito restritivas, também estão 
desatualizadas, o que demonstra que 
antes da retomada da tributação dos 
dividendos, os valores que são base 
para o Imposto de Renda deveriam ser 
revistos, e sem isso, o contribuinte po-
derá sofrer um aumento em sua carga 
tributária, o que demonstra que este 

GESTÃO

REFORMA TRIBUTÁRIA – 
RETORNO DA TRIBUTAÇÃO DOS 

LUCROS E DIVIDENDOS
P O R  R O B E R T O  K O C H I Y A M A
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GESTÃO

Roberto Kochiyama: Sócio diretor da 
TAG Brazil, é formado em
Administração de Empresas pela 
Fundação Armando Álvares Penteado
(FAAP) em São Paulo e possui MBA pela 
Fundação Getúlio Vargas (FGV).

Iniciou sua carreira atuando na área de consultoria 
tributária e financeira na Arthur Andersen em 1998, 
efetuando a sua transição para a Deloitte Touche Tohmatsu 
em 2001. 
roberto.kochiyama@tagbrazil.com

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

No caso das pessoas jurídicas, em 
função das mudanças no padrão con-
tábil brasileiro (IFRS), o próprio valor 
do lucro ou dividendo a ser distribu-
ído pela empresa pode ser passível 
de discussão, e a sua consequente 
tributação. 

Além disso, para a já frágil eco-
nomia de nosso País, a tributação 
dos dividendos pode gerar um efeito 
indesejado, que seria o afastamento 
de investimentos em atividades pro-
dutivas no Brasil, com a consequente 
migração para outras jurisdições, com 
melhor custo tributário. 

Considerando que a volta da 
tributação dos lucros e dividendos 
seja efetivada, é necessário garantir 

aos contribuintes a segurança jurídica 
no tocante a quais dividendos estarão 
sujeitos à tributação, respeitando-se 
o princípio da anterioridade e se-
gregação dos lucros auferidos e não 
distribuídos em períodos anteriores 
à aprovação da medida, pois isto tem 
impacto direto na capacidade das 
empresas se planejarem, para um 
potencial incremento em sua carga 
tributária, além do impacto financeiro 
que essa medida pode causar aos quo-
tistas e acionistas das empresas, que 
são os beneficiários dos dividendos. 

A necessidade da Reforma Tribu-
tária é um tema dos mais importan-
tes, mesmo que efetuada em etapas, 
conforme tem se noticiado, contudo, 
a sua implementação deve ser discu-
tida de forma profunda, em conjunto 
com uma redução da carga tributá-

ria global e mais equânime também, 
de forma que as mudanças a serem 
implementadas não se convertam em 
prejuízo aos contribuintes, sejam eles 
pessoa jurídica ou física, e não acar-
retem em atos que no futuro possam 
gerar insegurança jurídica em nosso 
sistema tributário já tão conturbado. 
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O     universo dentro dos setores de 
engenharia das montadoras auto-
motivas e autopeças nem sempre 

é o mesmo daquele vivenciado pelos 
seus consumidores finais. Enquanto 
estes estão desejando, negociando e, 
principalmente, comprando modelos 
do ano, a cabeça dos engenheiros está 
focada no desenvolvimento de mode-
los que serão lançados daqui a algum 
tempo. Essa realidade é muito similar 
em diversas empresas que desenvol-
vem produtos, seja ele automotivo, 
de linha branca, marrom, eletrônicos, 
aeroespacial dentre outros, afinal de 
contas, empresas que não desenvolvem 
e inovam em qualquer mercado que 
estejam, estão fadadas a desaparecer.

O mesmo acontece em empresas 
de software, e um exemplo clássico 
disso será descrito no decorrer deste 
artigo, então, antes de continuar a 
leitura, separe a xícara de café, sente-se 
confortavelmente e prepare sua mente 
para uma visão no que as empresas de 
engenharia de software de simulação 
estão trabalhando no momento e como 
isso vem de encontro com a famosa e 
tão comentada Indústria 4.0.

Em um passado não tão distante, 
haviam discussões constantes nas 
empresas que trabalhavam na manufa-
tura de peças estampadas: “A simulação 
é confiável?”, “Ouvi dizer que nosso 
concorrente está conseguindo tirar 
peças sem problemas de ruptura já nas 
primeiras amostras estampadas”, “Isso 
não funciona, ímpossível um progra-
ma de computador prever o resultado 

obtido debaixo de uma prensa”. 
Enquanto isso, as empresas de 

software, após anos de testes já sabiam 
e confiavam que era sim possível acre-
ditar nos resultados da simulação refe-
rentes a critérios básicos como ruptura, 
rugas, afinamento, etc. Enquanto esse 
paradigma era quebrado mundo afora, 
os desenvolvedores já estavam pensan-
do em como dar o próximo passo: Fazer 
com que a simulação também forne-
cesse resultados confiáveis de critérios 
dimensionais, como o famoso e temido 
retorno elástico, ou simplesmente 
“springback”.  

Nos últimos anos esse desafio tem se 
mostrado cada vez mais superado. Hoje 
já é possível ver em encontros técnicos, 
relatos, artigos, simpósios e workshops, 
demonstrações de empresas que conse-
guem, de forma sistemática, a obtenção 
de peças com mais de 80% dos pontos 
dentro de sua tolerância dimensional já 
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 resistência, onde os 
requisitos para obtenção de bons resul-
tados são ainda mais rigorosos. Porém, 
já está demonstrado que uma rápida e 
adequada acurácia dimensional pode 
sim ser alcançada através do uso de 
simulações computacionais do processo 
de estampagem, desde que as mesmas 
sejam criteriosamente realizadas.

Atualmente, as empresas envolvidas 

no mundo da simulação buscam novas 
tendências comportamentais e prome-
tem, em um futuro próximo, resolver 
muitos problemas que hoje ainda 
existem, tanto na área de estampados, 
como no body-in-white (BiW), como 
veremos a seguir.

Quando falamos em compensação 
do retorno elástico para garantir o di-
mensional, quase sempre nos referimos 
apenas à própria peça ou peça 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, será montado na carro-
ceria para só então formar o produto 
final. É aqui que entra a pergunta que 
dá título ao artigo, várias peças singe-
las, cada uma dentro das tolerâncias 
dimensionais individuais, resultam em 
um conjunto montado / soldado dentro 
das tolerâncias dimensionais?

Se você já teve a oportunidade de 
trabalhar ou interagir com alguém que 
trabalhou no departamento de BiW, 
certamente você saberá que a resposta 

UMA SÉRIE DE PEÇAS DENTRO DE SUAS 
TOLERÂNCIAS DIMENSIONAIS, SIGNIFICA 

A OBTENÇÃO DE UM CONJUNTO NO 
DIMENSIONAL?

P O R  F E R N A N D O  H E N R I Q U E  T E R S E T T I

TECNOLOGIA

Figura 1: Conjunto Montado virtual CAD-0
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negativa para esta pergunta é simples 
e direta, e ela é assim por conta de pelo 
menos três fatores: 1-) A “soma” das 
tolerâncias individuais podem levar a 
um valor fora da tolerância do con-
junto. 2-) O Processo de junção, tanto 
relacionado a localização das uniões, 
como a sequência em que elas são fei-
tas, podem impor tensões ao conjunto 
e que, somadas às tensões iniciais de 
estampagem, o tirem do dimensional. 
3-) Tensões dos processos anteriores e/
ou do próprio processo de união (solda 
por exemplo). 

A Figura 1 exemplifica o objetivo, 
que é perfeito no mundo virtual, onde a 
exatidão é garantida matematicamente. 
Já a Figura 2, representa a realidade em 
que vivemos, onde conseguimos sim pe-
ças dentro de uma faixa de tolerância 
dimensional, mas nunca “perfeitas”. 

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

Para tentar exemplificar o acima 
citado, usaremos um exercício didático 
mostrado na Figura 3, um conjunto de 
capô, que consiste, de forma simplifica-
da, em 4 peças, sendo elas: Capô exter-
no, capô interno, reforço da fechadura 
e reforço interno.

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

internamente) quanto as peças buy 
(compradas de parceiros de negócio) 
são projetadas tendo critérios individu-
ais e são, em sua maioria, aprovadas de 
forma individual. Processo que é ainda 
agravado pelo fato de que, na grande 
maioria dos casos, os paineis maiores 
(interno e externo) são peças make, com 
um processo de desenvolvimento que 
segue uma determinada linha de racio-
cínio, enquanto os reforços são passa-
dos a fornecedores (peças buy), que se 
preocupam em atender as exigências 
para aquela peça individual.

Imaginem que o seu time de enge-
nharia se esforce, e entregue o capô 
externo do exemplo acima, depois de 
horas de engenharia, simulação, cons-
trução e tryout, dentro da tolerância 
dimensional para a equipe de grafa-
gem. Essa mesma equipe de grafagem, 
recebe um painel interno que não foi 
feito com o mesmo cuidado e está fora 
do dimensional, talvez devido a tensões 
imputadas ao processo por um dos 
reforços.

Por se tratar de um painel em 
material macio e de baixa espessura, 
a tendência é que o painel externo se 
molde ao subconjunto interno, levando 
o resultado do conjunto completo a 
também estar fora da tolerância, fazen-
do com que todo o esforço do seu time, 
tenha sido em vão. 

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

O ponto aqui é: Não é possível 

TECNOLOGIA

Figura 2: Conjunto Montado no Mundo Real - 
Tensões internas

Figura 3: Conjunto didático de um capô
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saber qual seria a melhor estratégia a ser aplicada sem uma 
avaliação prévia. Hoje, já existem tecnologias que permitem 
isso e mostraremos aqui, como utilizá-las e como elas podem 
alterar o processo atual de manufatura.

A Figura 4 mostra resultados de springback das simula-
ções do painel externo e interno, ambos medidos com relação 
a suas condições nominais CAD-0, conforme o produto. É 
possível observar valores altos de springback para ambas as 
peças. Notamos também peculiaridades, como o desvio em 
direções opostas em regiões que são sobrepostas no conjunto 
final, como destacado na imagem. 

Já a Figura 5, apresenta os resultados de springback do 
subconjunto interno soldado, formado pela estrutura interna 
do capô, somada aos dois reforços mencionados anterior-
mente. No lado direito, temos o resultado de springback após 
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.	 O resultado inicial dos desvios dimensionais do conjunto 
grafado, é diferente quando comparado as peças singelas 
e, por incrível que pareça, não tão longe de um resultado 
satisfatório, como estão as peças individuais;

2.	 Nenhum dos painéis mostrados nesse primeiro cenário, 
passou por uma correção dimensional prévia;

3.	 As áreas de match da carroceria no resultado final, não 
estão tão ruins, quanto nas peças singelas. 

Como ainda temos regiões fora da tolerância, foi uma apli-
cada uma compensação de springback, inicalmente apenas 

no painel interno e usando como referência o painel nominal 
CAD-0. A Figura 6 mostra os resultados dessa compensação 
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 6: Springback Capô Interno Compensado e do Conjunto Soldado

Figura 7: Springback do conjunto grafado (sem compensação 
no painel externo)

Figura 5: Springback do Conjunto Soldado e do Conjunto Grafado

Figura 4: Springback Capô Externo e Capô interna
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Uma melhora nas áreas de match é observada, agora to-
talmente dentro da tolerância. Nota-se também a existência 
de regiões negativas na parte externa, que são reflexos ainda 
da peça singela, o que significa dizer que estas regiões não 
são influenciadas pelos outros processos, e a saída é compen-
sá-la na origem.

Aqui, entra uma novidade. É possível usarmos o resulta-
do da Figura 7, para criar uma referência virtual a ser usada 
na compensação do painel externo. Dessa forma, apenas 
as regiões de interesse serão compensadas, mantendo as 
áreas que já estão dentro da tolerância intactas. O resultado 
desse método é mostrado na Figura 8. Ela mostra, para fins 

comparativos, a simulação original do painel externo do lado 
esquerdo, e do lado direito a simulação compensada apenas 
nas regiões que apresentaram desvios no conjunto final.

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

Os olhares mais atentos já devem ter percebido quais 
impactos o processo descrito acima podem causar, mas colo-
caremos aqui os principais pontos em destaque:Figura 8: Capô externo sem compensação e Capô compensado 

com base no resultado da grafagem

Figura 9: Conjunto grafado final



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

•	 O painel interno foi compensado na 
maneira padrão, usando como refe-
rência o produto nominal, CAD-0;

•	 A compensação do springback do 
painel externo foi severamente 
reduzida, reduzindo vários riscos, 
entre eles, o de criação de defeitos 
de superfície durante este processo;

•	 As tolerâncias dimensionais do 
painel externo podem ser liberadas, 
especialmente nas regiões de match;

•	 O método reduziu significativamen-
te os esforços necessários na com-
pensação de springback de várias 
peças do conjunto.

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

TECNOLOGIA

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 conclusão:

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

2.	 A algum tempo atrás quem imagi-
naria que seria possível tirar um 
paralama com 85% dos pontos 
dentro da tolerância dimensional 
na primeira peça ferramentada, 
o que hoje se consegue obter de 
forma sistemática? Por que não 
podemos acreditar que no futuro 
isso também possa acontecer 
com a avaliação de conjuntos 
e subconjuntos como um todo, 
incluindo processos de grafagem 
e união?

Sabemos que se trata de um assunto 
polêmico e deixamos a cargo de vocês a 
reflexão sobre este tema. Estamos sem-
pre abertos a discussões, não hesitem 
em nos contatar!

Obs.: Os cálculos e exemplos 
mostrados aqui foram executados com 
o software de simulação AutoForm® 
tanto para os estudos de conformação, 
grafagem e todos os processos de união e 
montagem dos conjuntos e subconjuntos. 

Fernando Henrique Tersetti: Engenhei-
ro de aplicação na AutoForm do Brasil e 
integrante da equipe técnica responsável 
pelo suporte a aplicação do software no 
mercado brasileiro e argentino, possui 
10 anos de experiência na indústria auto-

mobilística tendo atuado na área de projetos de ferramentas 
para estamparia e simulação de processos de estampagem. 
Possui graduação em Engenharia de Controle e Automação e 
cursa MBA em Gerenciamento de Projetos. +55 11 4121-1644 
/ fernando.tersetti@autoform.com.br
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PROPRIEDADES MECÂNICAS DOS AÇOS   

HAIKAI TÉCNICO 011

FICHA TÉCNICA

Os aços da classe trabalho a quente 
são utilizados em operações indus-
triais que alcançam altas temperatu-
ras (da ordem de 500° C) e a matriz 
ferrosa deve garantir a manutenção 
das propriedades mecânicas, o que 
se traduz por uma compatível resis-
tência ao revenimento. 

Na seleção desses aços para as 
operações industriais tipo “con-
formação a quente” (forjamento), 
“injeção de alumínio e extrusão de 
alumínio”, por exemplo, algumas 
propriedades mecânicas e físi-
cas informadas pelos respectivos 
fabricantes de aços devem ser 
examinadas de maneira ampla, não 
isoladamente, sob a ótica de todos 
os parâmetros de processo indus-
trial utilizado.  

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

Tenacidade: define-se como a 
capacidade de o material absorver 
energia na região plástica (área sob 
a curva de “Tensão x Deformação” 
no ensaio de Tração).  Mede-se a 
energia necessária para romper o 
material. “Tenacidade à Quente”: 
Resistência do material à formação 
e crescimento de trincas. A tenaci-
dade aumenta com o aumento da 
temperatura.

Tenacidade à Fratura: é a re-

sistência à propagação de uma trinca 
aguda (K1C – tenacidade à fratura 
em deformação plana). Não é uma 
propriedade simples de se determinar.  
Para um mesmo nível de resistência, 
podemos ter aços com maior e menor 
tenacidade.

Fluência: deformação que progri-
de lentamente com o tempo em função 
da temperatura em carregamento 
mecânico.

Resistência a Quente: é capacida-
de do aço em manter as propriedades 
mecânicas em altas temperaturas.  
Resistência ao revenido.

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

A temperatura da superfície é um 
importante parâmetro que influencia 
a vida útil do aço associado à carga 
térmica e seu efeito no comportamen-
to da superfície. 

A formação de trincas é retarda-
da em aços com a elevada Tensão de 
Escoamento, Tenacidade, Ductilidade 
em altas temperaturas, Microestrutu-
ra Homogênea e alta Condutividade 
Térmica. Ainda assim, o máximo 
desempenho do aço, por exemplo, do 
molde de injeção de Al, é resultado da 
somatória de eventos: 

a.	 Aço adequado; 
b.	 Microestruturas adequadas obtidas 

em corretos processos térmicos e 
termoquímicos de têmpera / reve-
nimentos, nitretação e oxidação; 

c.	 Bom projeto do molde; 
d.	 Correta utilização do molde (cuida-

dos no “try-out”);
e.	 Adequado tipo de desmoldante e 

condições de aplicação sob controle; 
f.	 Boa manutenção do molde, monito-

ramento de temperaturas liga Al e 
molde, etc; 

g.	 Alívio de Tensão depois de 10 a 20 
mil peças injetadas (ideal);

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

i.	 Bom equilíbrio entre projeto do 
molde e capacidade (t) da máquina 
injeção;

Na construção de um molde de 
injeção de alumínio todos os custos dos 
processos térmicos e termoquímicos 
somados, tais como Alívio de Tensão, 
Têmpera e Revenimentos e Nitretação, 
em geral, não superam 5% do custo 
final considerando aço e usinagem. 
Entretanto, importante salientar que 
os processos térmicos e termoquímicos 
tem significativa relevância (superior 
a 50¨%) para o bom desempenho e 
vida útil do molde. Assim, não 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 construção do molde. 
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PARA UMA BOA NITRETAÇÃO
HAIKAI TÉCNICO 012

Para a boa condução do processo 
de Nitretação e formação de uma 
uniforme e adequada morfologia da 
camada nitretada na superfície do 
aço das peças, recomenda-se:

TRATAMENTO TÉRMICO ANTERIOR 
REALIZADO NA PEÇA  
Relevante conhecer as condições 
anteriores de realização dos pro-
cessos térmicos (alívio de tensão, 
têmpera e, principalmente, tem-
peratura de revenimento) para a 
seleção correta da temperatura de 
nitretação e evitar efeitos indesejá-
veis como “alteração dimensional” 
e, ou “deformação”. 

CONDIÇÃO DA SUPERFÍCIE DO AÇO 
DA PEÇA
•	 Peça na dimensão final (“acaba-

da”);
•	 Furos, canais, cavidades e rasgos 

livres de graxa, silicone e, ou, res-
tos de produtos de injeção como, 
por exemplo, alumínio, polímeros 
e outros; 

•	 Não tampar furos de refrigeração, 
com Cobre, Latão, Alumínio, Bron-
ze, Polímeros;

•	 Eliminar (por lixamento / polimen-
to) a “camada branca” da eletro-
erosão e realizar alívio de tensão 
logo após esta operação; 

•	 Evitar a utilização de óleo refri-
gerante à base de “fosfatos” na 
usinagem;

•	 Evitar peças montadas; soldas; 
•	 Não polir a superfície de moldes 

com pasta de diamante à base de 
silicone; e, ou, pedras à base de 
enxofre. Utilizar polimentos mecâ-
nicos (lixa d´água, limas, ou outros 
recursos);

•	 Proteger superfícies com óleos pro-
tetivos de fácil remoção (desengra-

xe) no processo de limpeza antes 
da nitretação

PROCESSO “DUPLEX”:  “NITRETAÇÃO + 
REVESTIMENTO PVD”    	
Combinar corretamente os parâme-
tros de processos térmicos (têmpera e 
revenimentos), nitretação e processo 
PVD para evitar efeitos como “de-
formação/alteração dimensional” e, 
ou, baixa adesão (desplacamento) da 
camada PVD. 

APLICAÇÃO DA PEÇA
Quando o usuário não sabe determi-
nar a condição (com, ou sem camada 
branca) e a profundidade das camadas 
desejáveis (branca e difusão) para a 
nitretação, poderá ser sugerido a melhor 
configuração de camada nitretada em 
razão de histórico de utilização no setor 
metalmecânico para componentes, pe-
ças, moldes, matrizes, estampos, etc... 
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COVID-19 E AS RELAÇÕES 
DE TRABALHO

D esde meados de dezembro de 
2019 ouvia-se rumores de uma 
“nova gripe” originada na China. 

Em 30 de Janeiro de 2020, a Organiza-
ção Mundial da Saúde (OMS) declarou 
a existência de um surto mundial da 
doença causada pelo novo coronavírus, 
identificado primeiramente na China e 
nominado de COVID-19, constituía uma 
Emergência de Saúde Pública de Impor-
tância Internacional – o mais alto nível 
de alerta da Organização. Em 11 de 
março de 2020, a COVID-19 foi caracte-
rizada pela OMS como uma pandemia.

Na esteira das orientações da OMS, 
vários países adotaram medidas para 
tentar conter a disseminação do vírus, 
impondo restrições a circulação e inte-
ração de pessoas. 

No Brasil, a primeira iniciativa se deu 
por meio da Portaria n.º 188  do Ministé-
rio da Saúde que, em 03 de fevereiro de 
2020, declarou Emergência em Saúde Pú-
blica de importância Nacional (ESPIN) 
em decorrência da Infecção Humana 
pelo novo Coronavírus (2019-nCoV). 

Seguiu-se, então, a Lei n.º 
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 sanitárias para o enfrentamen-
to do que, até então, era classificado 
como uma emergência. 

Em 11 de março de 2020, juntamen-
te com a declaração de pandemia pela 
OMS, o Poder Executivo, através do 
Ministério da Saúde, regulamentou a 
Lei n.º 13.979/2020.

Até então, a medidas previstas pelas 
normas federais previam tão somente a 
quarentena e o isolamento , sendo esta 
medida drástica de separação daquelas 
pessoas comprovamente doentes da-
quelas saudáveis, e aquela (quarentena) 
consiste na restrição de atividades com 
vistas a evitar a possível contaminação 
ou a propagação do coronavírus .

E neste contexto, vários Governa-

dores declararam estado de emergên-
cia de saúde pública de importância 
internacional e determinaram medidas 
drásticas de circulação, impondo que 
logo seria conhecido como “lockdown”, 
impondo o fechamento de todo comércio, 
serviços e de boa parte da indústria.

Tais medidas, extremamente seve-
ras, são questionáveis quando a sua 
eficácia sanitária, mas inquestionáveis 
quanto às suas consequências econô-
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 produção e/
ou faturamento, tivessem alternativas 
para manutenção de seus empregados.

A primeira iniciativa foi em 
22/03/2020 com a edição da Medida 
Provisória n.º 927, que disciplinou 
questões relativas ao i) o teletrabalho; 
ii) a antecipação de férias individuais; 
iii) a concessão de férias coletivas; iv) 
o aproveitamento e a antecipação de 
feriados; v)  banco de horas; vi) a sus-
pensão de exigências administrativas 
em segurança e saúde no trabalho; vii) 
o direcionamento do trabalhador para 
qualificação; e viii) o diferimento do 
recolhimento do fundo de garantia do 
tempo de serviço - fgts.

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

Já em abril, a Medida Provisória 
n.º 936/2020, reeditou, com melhorias 
e contrapartidas, a possibilidade da 
suspensão do contrato de trabalho sem 
remuneração. A adoção da suspensão 
do contrato de trabalho implica na 
contrapartida da empresa de garantir 
estabilidade ao empregado pelo mesmo 

prazo da suspensão.
Percebe-se, portanto, que as medi-

das estão assentadas em três pontos 
principais: i) Flexibilização dos esque-
mas de jornada de trabalho; ii) diminui-
ção do tempo de trabalho e iii) paralisa-
ção do trabalho. 

Quanto à autonomia decisória pela 
adoção de uma, outra ou uma combi-
nação de alternativas, temos a total 
liberdade do empregador (ato unilate-
ral); acordo bilateral com empregado; 
e acordo coletivo de trabalho, com 
intervenção sindical.

São várias alternativas que podem 
ser combinadas para que as empresas 
possam atravessar este período de 
crise com o menor número de demis-
sões possíveis, já que o lockdown foi 
imposto para que não houvesse uma 
sobrecarga nos sistemas de saúde, mas 
traz como possível consequência uma 
grande pressão aos sistemas assisten-
ciais (FGTS, Previdência Social, Seguro 
Desemprego) do Estado.

De outro lado temos, ainda, duas 
importantes questões ganham im-
portância na medida que em que se 
prolonga o lockdown se prolonga e mais 
e mais empregados são demitidos, bem 
como, os casos da doença aumentam e 
a pandemia avança.

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

Isto porque, na ausência dos exames 
ocupacionais e ocorrendo qualquer 
situação posterior que afete a saúde 
do empregado, a prova de ausência de 
nexo entre a atividade laboral e o agra-
vo ficaria bastante difícil para empresa.

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

P O R  A S T R I D T  H O F M A N N 
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JURÍDICA

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

Astridt Hofmann 
Advogada da área trabalhista 
OAB/SC 12.087

conta da COVID-19 ser considerado 
acidente de trabalho.

O artigo 29 d a Medida Provisória n.º 
927/2020 dispunha taxativamente que:

Art. 29.  Os casos de contaminação 
pelo coronavírus (covid-19) não serão 
considerados ocupacionais, exceto me-
diante comprovação do nexo causal.

Em recente decisão do Supremo 
Tribunal Federal (STF) nas ADIs em que 
se discute a constitucionalidade da MP 
927 frente à pandemia de Covid-19, foi 
acolhida pelo plenário a suspensão da 
eficácia do artigo 29, o que induziu a 
equivocada conclusão de que  o passou 
a ser da empresa o ônus da prova a de-
monstração de que a contaminação do 
empregado não ocorreu na empresa e, 
portanto, não seria doença ocupacional.

Destaca-se que tal entendimento é 
totalmente equivocado vez que, uma 
vez suspensa a eficácia do referido 
artigo 29, a questão deverá ser solucio-
nada pela legislação previdenciária, em 
especial a Lei n.º 8.213/91.

Ocorre que, nos termos da legisla-

ção previdenciária, somente em casos 
excepcionais o contágio por doença en-
dêmica poderia ser considerado como 
ocupacional, incumbindo sua carate-
rização, uma vez demonstrado o nexo 
técnico, a perícia médica do Instituto 
Nacional do Seguro Social (INSS).

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

(...)
§ 1º Não são consideradas como 

doença do trabalho:
(...)
d) a doença endêmica adquirida por 

segurado habitante de região em que ela 
se desenvolva, salvo comprovação de que 
é resultante de exposição ou contato dire-
to determinado pela natureza do trabalho.

Denota-se que, na prática, o dispos-
to no artigo 29 da Medida Provisória, 
não inovou em relação ao disposto no 
art. 20 da Lei n.º 8.213/91, subsistindo a 
necessidade de demonstração do nexo 
entre a atividade laboral e a doença, o 
que somente é aplicável de forma clara 

aos profissionais da área da saúde en-
volvidos no atendimento aos doentes.

Assim, em apertada síntese, afigu-
ra-se um cenário futuro de possível 
aumento da judicialização das relações 
de trabalho eventualmente rompidas 
durante a vigência desta medidas, pelo 
que é prudente que cada empresa man-
tenha registros idôneos das medidas 
adotadas, tais como contratos de home 
office, de redução de jornada e suspen-
são, devidamente assinados e com obser-
vação criteriosa do requisitos legais.
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SKA 
TECNOLOGIA HP MULTI JET FUSION 
- DESCUBRA TODO O POTENCIAL DA 
IMPRESSÃO 3D
A tecnologia exclusiva da HP para a 
impressão 3D, Multi Jet Fusion, reinven-
ta os processos de prototipagem e de 
produção de peças funcionais, ofere-
cendo resultados de excelência a uma 
velocidade até 10 vezes mais rápida, 
pela metade do custo.

Reinvente processos de prototipa-
gem e de produção de peças funcionais, 
oferecendo resultados de excelência 
a uma velocidade até 10 vezes mais 
rápida, pela metade do custo. Isso é a 
tecnologia HP Multi Jet Fusion, que está 
aqui para ajudar o seu negócio a estar 
preparado para a era da manufatura 
digital.

Para mais informações assista o 
vídeo abaixo.

0800 510 2900
ska@ska.com.br

REFRISAT
RESFRIADOR DE IMERSÃO
Equipamento exclusivo da linha metal-
-mecânica REFRISAT, sendo o único que 
permite o resfriamento de fluídos (óleo 
ou emulsão) por serpentina de imersão, 
em um sofisticado projeto que tem fácil 
interligação elétrica e hidráulica e que 
gera condições imediatas para operação 
do equipamento, possibilitando a visu-
alização instantânea das informações 
no display.

ENFOQUE

Tudo isso com um projeto que se 
adequa as necessidades do processo, 
incluindo a análise e fabricação da 
serpentina de acordo com as caracterís-
ticas do fluído a ser refrigerado.

(11) 2423-5900
refrisat.com.br

BRASFIXO
TOMBE SUAS PEÇAS COM O TOMBADOR 
DE MOLDES E BOBINAS DA BRASFIXO
Tombar peças pesadas como moldes 
e bobinas é uma tarefa que exige um 
Tombador de Moldes e Bobinas que ga-
ranta segurança durante as operações.

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

Os Tombadores de Moldes e Bobinas 
garantem a segurança e proteção du-
rante as operações, evitando o risco de 
incidentes relacionados ao colaborador 
e colisões com as peças devido falhas 
nas operações.

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

as mais novas tendências e novações 
do mercado de Tombador de Moldes e 
Bobinas.

Prezando pela qualidade, excelên-
cia, resistência e longa durabilidade 
presente em seu Tombador de Moldes 
e Bobinas e demais produtos presentes 
em seu amplo catálogo 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 maquiná-
rios automatizados e de alta precisão.

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

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

WALTER TOOLS
WALTER AMPLIA A LINHA DE 
FRESAMENTO HIGH-FEED
A Walter está ampliando a sua linha 
de fresamento high-feed com três 
novos lançamentos, a fresa Xtra·tec XT 
High-Feed M5008, para Ø 16 - 66 mm 
(⅝–2½”) e as duas fresas de metal duro 
MC025 Advance e MD025 Supreme, 
para Ø 1 - 25 mm (⅛–1”). De acordo 
com a fabricante, as novas fresas têm 
campos de aplicação que se comple-
mentam de maneira perfeita.  

As três ferramentas de desbaste 
são caracterizadas por um ângulo de 
ataque plano e geometrias de corte 
fácil. Elas permitem elevados avanços 
por faca em profundidades de corte 
reduzidas. Junto com o elevado número 
de facas, isto garante grandes volumes 

SEMPRE LIGADO
Fique por dentro das novidades tecnológicas 

do mundo da ferramentaria

Utilize o QR Code ao lado 
para assistir o vídeo ou 
acesse: 
https://youtu.be/VXntl3ff5tc
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de usinagem, estabilidade e segurança 
de processo.

Além disso, a tendência de vibração 
em ferramentas longas é reduzida. O 
ângulo de ataque plano das ferramen-
tas reduz a carga radial das ferramen-
tas. Sendo assim, as fresas de metal 
duro MC025 Advance e MD025 Supreme 
estão voltadas à usinagem de elemen-
tos de conexão com paredes finas, tais 
como dobradiças e suportes na constru-
ção de aeronaves.

A MD025 Supreme é referência no 
setor aeroespacial. Por um lado, devido 
aos tempos de usinagem curtos e sua 
aplicabilidade variável para componen-
tes ISO S menores. Por outro, devido 
à aresta periférica curta e estável, 
rebaixo e design compacto, que são 
muito vantajosos para o fresamento de 
cavidades profundas.

As três fresas podem ser usadas nos 
grupos de materiais ISO P, M, K e S e 
atendem aos mais severos requisitos, 
como, por exemplo, na indústria de 
moldes e matrizes. A fresa Xtra·tec XT 
High-Feed M5008 permite o desbaste 
o mais próximo possível do contorno 
e combina estabilidade com classes 
Tiger·tec resistentes ao desgaste - para 
dados de corte e vida útil máximos, por 
exemplo, no fresamento de bolsões e 
canais profundos, bem como de superfí-
cies de formato livre. A característica 
marcante das duas fresas de metal duro 

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

(15) 3224-5700

YASKAWA MOTOMAN
YASKAWA MOTOMAN LANÇA O AR1440 - 
NOVO ROBÔ DE SOLDA A ARCO
Empresa do grupo Yaskawa Electric Cor-
poration,a Yaskawa Motoman do Brasil, 
lança no Brasil o novo robô de solda arco 
AR1440, com seis eixos e capacidade de 
carga de 12kg. “O AR1440 oferece desem-
penho rápido e preciso para aumentar a 
produtividade em aplicações de solda-
gem a arco”, informa Icaru Sakuyoshi, 
diretor presidente da empresa.

Ressalta-se que o perfil fino do 
AR1440  permite a instalação em uma 
área com alta densidade de robôs. 
Outro diferencial é  um braço com 
perfil contornado, facilitando o acesso 
às peças em espaços confinados, além 
de evitar possíveis interferências nos 
dispositivos de solda.

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

ce generoso de 1.440mm na horizontal 
e 2.511 na vertical, proporcionando 
acesso igual à tocha nos dois lados de 
uma peça. “Um furo passante de 50 mm 
reduz a interferência e o desgaste do 
cabo, e uma área aprimorada de monta-
gem do alimentador de arame no braço 
reduz a obstrução do equipamento”, 
complementa.

(11) 3563-5500

TAEGUTEC
TAEGUTEC EXPANDE LINHA DRILL RUSH 
PARA ALUMÍNIO E NÃO FERROSOS
A TaeguTec do Brasil, filial da multina-
cional sul-coreana, está expandindo sua 
linha de furação Drill Rush com novas 
cabeças intercambiáveis tipo TCD-N, 
desenvolvidas exclusivamente para a 
usinagem de alumínio e materiais não 
ferrosos.

As novas cabeças intercambiáveis 
possuem uma aresta de corte afiada de 
forma otimizada para realizar furos em 
alumínio e não ferrosos. Além disso, 
para maior e melhor evacuação de 
cavacos, as novas cabeças receberam 
polimento especial que otimizam ainda 
mais a produtividade e confiabilidade 
dos furos.

Essa extensão de linha tipo TCD-N 
possui uma gama de opções de diâme-
tro entre 6 e 19,5mm e é compatível 
com os suportes já existentes, o que 
reduz a necessidade do cliente em au-
mentar seu estoque.

A linha também está disponível em 
outros três tipos: para aço (P), materiais 
de difícil usinagem (M) e ferro fundido 
(K).

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

ENFOQUE
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15 a 26 - Integrado de Fundamentos da 
Metalurgia do Alumínio – Módulo 1: 
Fundamentos de metalurgia aplicados às 
ligas de alumínio
23 a 25 - Anodização e pintura do alumínio
(11) 5904-6450
leandroalves@abal.org.br

AGOSTO 2020

Associação Brasileira do Alumínio 
01 a 14 - Fundamentos da Metalurgia do 
Alumínio | Módulo 2: Microestrutura 
e Análise Microestrutural das Ligas do 
Alumínio
18 a 20 - Metalografia das ligas de 
alumínio
(11) 5904-6450
leandroalves@abal.org.br

SETEMBRO 2020

Associação Brasileira do Alumínio 

14 a 25 - Integrado de Fundamentos da 

Metalurgia do Alumínio – Módulo 3: 

Propriedades das ligas de alumínio

(11) 5904-6450

leandroalves@abal.org.br

  SOB CONSULTA

Udemy – Cursos de diversos temas com 
preços acessíveis 
Custo: pago 
udemy.com

Faber-Castell – Cursos sobre desenho e 
caligráfica 
Custo: gratuito
cursos.faber-castell.com.br/courses

Sebrae – Cursos sobre empreendedoris-
mo e negócios 

Custo: gratuito

Webinar E-commerce Brasil 2020 
Data: 17 de junho
Custo: gratuito
crm@pagbrasil.com

Webinar: Business Agility: Você tem 
times ágeis, mas sua organização não 
é ágil
Data: 25 de junho
Custo: gratuito
contato@pmidf.org

Webinar - Adesivos estruturais: Uma 
alternativa eficiente para união de 
alumínio
Data: 25 de junho
Custo: gratuito
leandroalves@abal.org.br

JULHO 2020

Webinar - Avaliação da fadiga do alumí-
nio e suas ligas
Data: 14 de julho
Custo: gratuito
leandroalves@abal.org.br

Webinar - Embalagens de alumínio: 
soluções inovadoras para diversos 
mercados
Data: 16 de julho
Custo: gratuito
eandroalves@abal.org.br

Webinar - Corrosão do alumínio
Data: 22 de julho
Custo: gratuito

leandroalves@abal.org.br

 CURSOS ONLINE

JUNHO 2020

Associação Brasileira do Alumínio 
01 a 12 - Fundição sob pressão das ligas de 
alumínio

  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: Ciência de Dados na Indústria

Data: 28 de maio

Custo: gratuito

contato@bixtecnologia.com.br

Kaizen 4.0 | transformação 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 alumínio: Pro-

dução e aplicações

Data: 03 de junho

Custo: gratuito

leandroalves@abal.org.br

Webinar - Usinagem de alumínio no 

universo metalmecânico

Data: 09 de junho

Custo: gratuito

leandroalves@abal.org.br

CIRCUÍTO BUSINESS

CURSOS E EVENTOS ONLINE
EDIÇÃO ESPECIAL COVID-19
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sebrae.com.br/sites/PortalSebrae/curso-

sonline

FBV Cursos Cursos sobre empreendedo-

rismo e negócios

Custo: gratuito

fbvcursos.com

Segredos da simulação 

Custo: pago 

repuxando.com.br/curso-segredos-da-si-

mulacao/

Programação CNC para Torneamento

Custo: pago 

render.com.br/

A Interação Homem-máquina

Custo: gratuito 

faculdadesdaindustria.org.br/

ielgratuito/

Big Data e Inteligência Artificial como 

Sabedoria Tecnológica da Indústria

Custo: gratuito 

faculdadesdaindustria.org.br/

ielgratuito/

Conceitos e Fundamentos da Inovação

Custo: gratuito 

faculdadesdaindustria.org.br/

ielgratuito/

Cultura para a Inovação na Transforma-

ção Digital

Custo: gratuito 

faculdadesdaindustria.org.br/

ielgratuito/

Estratégia para a Indústria 4.0

Custo: gratuito 

faculdadesdaindustria.org.br/

ielgratuito/

Gestão Financeira por Fluxo de Caixa

Custo: gratuito 

faculdadesdaindustria.org.br/

ielgratuito/

ABIPLAST - São Paulo, SP

Curso: Formação de operadores de produ-

ção e planejamento estratégico para micro 

e pequena empresa

(11) 3060-9688

abiplast.org.br

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

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

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

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

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

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

Escola LF - São Paulo, SP
• Operação de máquinas de sopro 
e injetoras, análise de materiais e 
processamento, projeto de moldes
• Injeção de plásticos
• Decoração e gravação
• Máquina sopradora
• Manutenção de injetoras
• Máquinas injetoras
• Setup em máquinas injetoras
• Segurança em máquinas injetoras
• Projeto de moldes 2D e 3D
• Metrologia e desenho
• Câmara quente
• Extrusão de filme
• Processamento de PET
• Preparador técnico em máquinas 
de sopro
• Processos de extrusão

Utilize o QR CODE para ver 

todos os eventos em nosso 

website.

As informações publicadas nesta seção 

são repassadas à Editora Gravo pelas 

entidades e empresas organizadoras. A 

Editora Gravo não se responsabiliza por 

alterações de data e local dos eventos.

!

(11) 3277-0553
escolalf.com.br
Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Técnico em plásticos
(41) 3296-0132
sociesc.com.br

Faculdade Tecnológica Tupy - Curitiba, PR
Tecnólogo em polímeros e Pós-graduação 
em desenvolvimento e processos de produ-
tos plásticos
(41) 3296-0132
sociesc.com.br

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

INPAME - São Paulo, SP
Operador de prensas e similares (in com-
pany)
(11) 3719-1059
inpame.org.br

IMA - Rio de Janeiro, RJ
Especialização em processamento de plás-
ticos e borrachas
(21) 2562-7230
ima.ufrj.br

CIRCUÍTO BUSINESS
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LE LIVROS  
O Le Livros é criado e mantido por um grupo de 

estudantes residentes em Portugal, visa democratizar 
o acesso à leitura gratuita, e não tem portanto quais-
quer fins lucrativos

Faça o download ou Leia Online livros em Epub, PDF 
e mobi. São livros para iPad, livros para Android, 
livros para kindle, livros para Kobo, livros online.

lelivros.love

BLOG ESTUDAR ENGENHARIA MECÂNICA 
Site dedicado a ajudar estudantes e profissio-
nais, especificamente de Engenharia Mecânica, 

por meio da partilha de resumos, artigos, planilhas e 
trabalhos feitos

estudomec.info

INDICAÇÃO DE
WWWEBSITES

CONEXÃO WWW

1

2

Utilize o QR CODE ao lado para 
acessar o site
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OPORTUNIDADES 
DISFARÇADAS 2 
Objetivo é que pessoas do 
Histórias reais de pessoas e 
empresas que transforma-
ram problemas em grandes 
oportunidades.

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

O livro possui 224 pági-
nas e foi publicado em 2019.

O IMPACTO DA INDÚSTRIA 
4.0 NO EMPREGO, NAS 
EMPRESAS E NA VIDA! – 
SOMENTE EM E-BOOK 
Neste e-book é possível co-
nhecer os pilares básicos da 
indústria 4.0, de forma clara 
e divertida, com uma grande 
interação com o leitor.

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

E por fim uma breve 
discussão de como é possível 
conseguir se manter em-
pregado e impulsionar sua 
carreira nos anos que virão!

O livro possui 1012kb e 
foi publicado em 2020.

LIDERANÇA: A INTELI-
GÊNCIA EMOCIONAL NA 
FORMAÇÃO DO LÍDER DE 
SUCESSO  
“O que é mais importante 
para a liderança que obtém 
resultados: QI [Quociente 
de Inteligência] ou QE 
[Quociente Emocional]? 
O paradoxo é que ambos 
importam, mas de formas 
bem diferentes”.

Uma leitura essencial 
para líderes, coaches e 
educadores empenhados 
em promover práticas 
gerenciais, desempenho e 
inovação de excelência no 
universo empresarial. 

O livro possui 167 pági-
nas e foi publicado em 2015.

PRINCÍPIOS DE USINAGEM - 
SOMENTE EM EBOOK 
O livro orienta, através de 
um conjunto de informações 
básicas e objetivas, ao co-
nhecimento necessário para 
atuar na área de Fabricação 
de Peças por Usinagem. 
Você aprenderá o que estas 
máquinas são capazes de 
produzir sob determinadas 
condições técnicas; e isto, 
fará de você um Especialista 
em Processos de Fabricação 
por Usinagem. 

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

DICAS DE
LEITURA

Livros para você se inspirar

ESPAÇO LITERÁRIO

1

3

1 32 4

2

4

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais
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C  onsidera-se pandemia quando 
uma doença atinge vários países 
ao mesmo tempo, sendo estas 

de possíveis contaminações generali-
zadas, causando assim o caos sobre o 
sistema de saúde do país. 

Entramos na era do Coronavírus 
(COVID-19), uma doença mais agres-
siva que o H1N1. Percebemos que 
os Estados que foram mais atingidos 
com o caos na saúde pública foram os 
mesmo que já tinham superlotação 
no sistema de saúde, independente da 
doença, causando um desequilíbrio de 
ações governamentais por desordem 
ou má gestão pré-existentes. Esses 
Estados, agora, são os primeiros a 
demonstrarem o reflexo da má gestão, 
gerando então uma condição diferen-
ciada no resultado dos números da 
COVID-19, superlotando ainda mais os 
hospitais com relação a necessidade 
dos leitos disponíveis para atender 
a saúde pública e criando o caos e o 
aumento exagerado no número de 
mortos.

É sabido que em algumas regiões, 
todas as enfermidades estão sendo 
tratadas como COVID-19, deixando de 
lado a terminologia exata das outras 
patologias. Há várias discussões na 
Itália e em outros países devido a 
todas as mortes terem sido vinculadas 
como causa do COVID-19, fato que 
gerou transtorno e a superlotação do 
sistema público de saúde, sendo este 
um grave erro, repetido pelos gestores 
de Estados brasileiros que estão em 
estado de caos. Quando temos uma 
saúde pública costumeiramente bem 
gerida, como é o caso de alguns Esta-
dos brasileiros, o sistema não atingiu 
nem 50% da ocupação dos leitos de 
UTI.

Considerando que para a conten-
ção do COVID-19 foram criados novos 
leitos, hospitais de campanha, UTIs 
e toda uma estrutura no sistema de 
saúde, é recomendável que ela tam-

bém sirva para atendimentos a outras 
enfermidades além do Coronavírus. 
Importante que toda doença seja 
tratada conforme sua necessidade 
e que as pessoas não retornem para 
suas casas sem as devidas medicações 
estabelecidas. Somente observação e 
isolamento pode ser outro grave erro, 
pois está provado que o avanço da 
infecção pulmonar é que gera a neces-
sidade de internação. 

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

Considerando que, segundo estu-
dos, o COVID-19 é assintomático na 
maioria dos casos; considerando que o 
número de mortes segundo pesquisas 
varia em torno de 2 e 4% dependendo 
da faixa etária; considerando que o 
distanciamento social e a higienização 
já são rotinas e estão sendo ampla-
mente divulgados pela imprensa; 
considerando que toda gripe é uma 
patologia que naturalmente se dissipa, 
devemos enfrenta-la com consciência 
e educação.

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

Sugerimos algumas ações: Man-
ter a responsabilidade individual 
e coletiva com bons princípios de 
higiene e afastamento; Treinar e 
responsabilizar o indivíduo, para que 
caso apresente sintomas da doença, 
comunique imediatamente e assim 
evite disseminar a doença; Viabilizar 
condição de transporte público de 
qualidade, exigindo que as pessoas 
estejam sentadas, com janelas aber-
tas e usando máscara, até o fim da 
pandemia ou que haja uma mudança 

RETOMADA RESPONSÁVEL

de cultura na utilização desses meios 
de transportes; Higienizar espaços 
públicos de grande circulação de pes-
soas; Estabelecer critérios de descon-
taminação da cabine de passageiros e 
pilotos em viagens aéreas, bem como 
a higienização e desinfecção dos ae-
roportos, ficando também obrigatório 
o uso de máscaras nas dependências 
do aeroporto e aeronave até o fim 
da pandemia; Manter comunicação 
visual explicando o risco da doença e 
os cuidados que devem ser praticados, 
de forma redundante e abundante; 
Promover a utilização de veículos 
individuais (bicicletas, motocicletas, 
carros, entre outros); Melhorar a 
estrutura das estradas, ruas, estacio-
namentos e reduzir impostos para 
aquisição dos veículos mencionados; 
Reduzir drasticamente tributos sobre 
matéria prima, viabilizando a produ-
ção nacional; Estimular a melhoria da 
moradia do indivíduo, com incentivo 
nas compras de tintas, moveis, mate-
riais de construção a fim de tornar os 
lares mais confortáveis, sendo esses o 
melhor refúgio em tempos de pande-
mia e também a aplicação dos bens de 
consumo produzidos no Brasil. 

Portanto, convocamos toda a 
sociedade e médicos para que voltem 
a analisar a situação sem o pânico da 
pandemia, olhando de uma ótica de 
qualidade de vida, de saúde pública e 
para que retomem gradativamente as 
atividades ao normal em até 60 dias, 
redesenhando assim a retomada com 
responsabilidade, frieza e equilíbrio. 

Que Deus nos abençoe!

OPINIÃO

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

P O R  I V O  P R U N E R  J Ú N I O R
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TRANSPARÊNCIA E CONECTIVIDADE NO SEU 
PROCESSO DE PRODUÇÃO

GROB-NET4INDUSTRY

Com os nossos aplicativos modulares Web do GROB-NET4Industry, você pode conectar e 
digitalizar os processos de produção de toda a fábrica, tornando a fabricação ainda 
mais eficiente. O GROB4Pilot oferece ao usuário uma interface multifuncional, um painel de 
controle da máquina inovador que permite que o operador trabalhe confortavelmente na 
máquina. O processo de produção completo é exibido digitalmente desde o modelo CAD 
até à simulação NC diretamente no comando.

GROB-NET
INDUSTRY4

GROB4Pilot
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