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EDITORIAL

AJUSTAR AS VELAS

m nossa ultima edigdo deste ano

atipico, penso que cabe uma

reflexdo sobre posturas, atitudes e
comportamentos que tivemos frente a
tantas adversidades.

Foi sim (e continua sendo) um
periodo assustador por conta de todas
as incertezas e perdas que causou. Um
tempo de desanimo e conflitos, de des-
gostos e tropecos, de luto e tristezas.

Em contrapartida, também foi uma
fase de aprendizado, de ensinamentos
e adequacdes, em muitos casos pro-
dutivas e lucrativas. Oportunidade de
rearranjar ativos produtivos, acomodar
forcas humanas e mentais, “engenhei-
rar” conexdes profissionais e afetivas,
participar mais profunda e intensa-
mente da vida familiar.

Tenho conviccdo de que sairemos
mais fortes, espertos, atentos, e com-
petitivos dessa etapa. Seremos ainda
mais focados, objetivos e assertivos em
nossos negocios e relagoes. Ah, e estou
certo que também mais humanos e so-
lidarios com o mundo e a comunidade
que nos rodeia.

Para ilustrar, exponho como, parti-
cularmente, agimos na revista Ferra-
mental. Diante das evidéncias de uma
mudanca radical dos comportamentos
futuros, revisitamos nosso planejamen-
to para os préoximos dez anos. Algu-
mas verdades “brotaram” da anélise.
Destaco trés dentre as conclusdes que
chegamos: crescente necessidade dos
profissionais por conteudo formativo e
informativo de forma rapida e objetiva;
explicita falta de tempo para desloca-
mentos desnecessarios, com valorizacio
do conhecimento “na palma da mao”;
importancia da colaboracdo construtiva
e competicdo saudavel para a evolucdo
da companhia e do individuo.

Absorvidas estas novas métricas,

POR CHRISTIAN DIHLMANN

partimos de imediato para a materiali-
zacdo dos propdsitos com um planeja-
mento refinado e a construcdo de planos
de trabalhos detalhados. De pronto surgi-
ram: o Shopping de Mdquinas, plataforma
digital para exposicdo de equipamentos
industriais disponiveis para comercia-
lizacdo dentro do portal eletrénico da
revista visando a geragdo de negocios
entre os leitores; e dois aplicativos

para aparelhos mdveis, que entregardo
conteudos essenciais a evolucdo tecno-
ldgica e gerencial das empresas e dos
profissionais, de forma ludica, objetiva,
rapida e eficiente.

O primeiro aplicativo serd um
sistemna flexivel de micro aprendizagem
(MLS - Micro Learning System) chama-
do de Toolphin® Quiz, que permitira ao
usudrio desenvolver, testar e medir o
conhecimento sobre temas diversos, a
partir de micro conteudos e testes dire-
cionados. Ja o Toolphin® Glossary sera
um rico e denso compéndio voltado
aos “amantes” da industria, em nove
idiomas, abordando intimeros assuntos
e terd, além da pronuncia na lingua
desejada, imagens e videos associados a
diversos termos para maior compreen-
sdo técnica.

Portanto, a Ferramental passa por
muita criatividade e transbordante
garra da nossa equipe. Um orgulho de
empresa brasileira. E assim seguimos!

Por fim, uma mensagem para estes
tempos dificeis, cujo texto pertence a
Primesail Business Training.

Muitas pessoas pensam que velejar
é sobre o vento, sobre como ele empur-
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ra o barco e o leva aonde quer chegar.
O que muita gente nédo sabe é que o
barco ndo navega somente a favor do
vento. Também € capaz de navegar con-
tra ele. Velejar ndo é, portanto, sobre o
vento, mas sim sobre o velejador.

E essa relagéo entre o vento e o ve-
lejador € unica. O velejador depende do
vento, mas ndo pode diminui-lo se ele
estiver forte, nem aumenta-lo se estiver
fraco.

Cabe, assim, ao velejador, aceitar
que 0 vento sera sempre seu parceiro,
desde que saiba como se adaptar. A
diferenca entre ele empurrar a favor
ou contra nunca estara no vento em si,
mas sim no velejador e em como ele
ajusta as velas.

Nesse momento, somos todos veleja-
dores enfrentando um mau tempo que
veio sem anuncio. Reclamar do vento
ou torcer que ele melhore nédo vai mu-
dar nada. E hora de reunir a tripulacéo
e, mais do que nunca, estar no mesmo
barco. Assumir o protagonismo pela
propria jornada, entendendo como o
vento estd mudando e ajustando as
velas e o planejamento de rota juntos.
Um dia de cada vez.

N&o podemos controlar os ventos,
mas podemos sempre ajustar as velas
para chegar mais longe.
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EXPRESSAS

NOVIDADES E ¢
ACONTECIMENTOS &

DA INDUSTRIA

SETOR METALMECANICO AJUDA
A PUXAR CONTRATACOES NA
INDUSTRIA CATARINENSE
Em agosto, a industria de Santa Catari-
na abriu 12,4 mil novas vagas, mostram
os dados divulgados pelo Ministério da
Economia.

Entre os setores que puxaram o
desempenho positivo no segmento
de transformacdo, que gerou 11,1 mil
vagas no més, estdo produtos téxteis
(1.766 vagas), confeccdo de artigos do
vestudrio e acessorios (1.015 vagas),
produtos de borracha e material pldsti-
co (1.695 vagas), produtos de metal (806
vagas), produtos alimenticios (886 va-
gas), produtos de madeira (674 vagas),
maquinas e equipamentos (608 vagas),
produtos minerais-ndo metdlicos (601
vagas) e veiculos automotores, rebo-
ques e carrocerias (435). O segmento de
construcdo teve saldo positivo de 1.295
vagas.

“A abertura de vagas ocorreu em
praticamente todos os setores da in-
dustria, inclusive em atividades como
autopecas, que foi severamente afetada
pela pandemia. Isso é mais uma mostra
de que a economia catarinense esta em
recuperacdo, liderada pela industria”,
afirma o presidente da FIESC, Mario
Cezar de Aguiar.

“No inicio, esperavamos que a
pandemia fosse mais curta e que seus
impactos econdmicos fossem mais
fortes. O que se viu, contudo, é que ela
esta sendo mais demorada, e com os
impactos menores. E, nesse sentido, é
importante valorizar as medidas adota-

das pelo governo federal para reativar a
economia”, completa.

Fonte CIMM

REFORMA TRIBUTARIA DEVERIA
DESONERAR A INDUSTRIA
A proposta de simplificar as regras
para o pagamento de impostos, previs-
ta no projeto de Reforma Tributaria
que estd em discussdo no Congresso
Nacional, foi bem recebida pela maioria
dos economistas e especialistas na
drea tributdria, ja que na avaliacdo da
maioria deles o atual sistema é confuso
e contraproducente.

Para o economista Affonso Celso
Pastore, ex-presidente do Banco Cen-
tral, a simplificacdo das regras pode
ajudar, inclusive, a deter o processo
de desindustrializacdo observado na
economia brasileira.

“A industria brasileira, que até 2006
vinha acompanhando o mesmo ritmo
de crescimento do PIB, estd perdendo
importancia na economia do pais.
Enquanto isso, no mundo inteiro, a pro-
ducéo industrial ndo parou de subir.
Ela estagnou no Brasil e na América
Latina, pois o pais tem um peso grande
na economia latino-americana”, disse
0 economista, durante semindrio pro-
movido pelo jornal Folha de. S.Paulo
e pela CNI - Confederacdo Nacional da
Industria.

“Unir tributos como IPI, ICMS, PIS,
Cofins e ISS em uma unica aliquota
federal, como o IVA - Imposto sobre
Valor Agregado, cobrado no ponto de
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destino do produto - contribuiria néo s6
para a recuperacdo da industria como
para o crescimento econdémico”, afirma
Pastore. “Seria algo revoluciondrio”.

Na avaliacdo do professor e especia-
lista na drea tributéria Isaias Coelho, da
Fundacdo Getulio Vargas, o sistema de
cobranga de impostos perdeu, hd muito
tempo, a racionalidade e precisa, de
fato, ser reordenado.

Ele diz que a confusdo do sistema
brasileiro é tanta que faz com que, por
exemplo, o ICMS afaste a producdo dos
portos e dos centros consumidores, em-
purrando-a para locais menos vorazes,
mas mais distantes.

No entanto, s6 tornar as regras
menos confusas néo seria, na opinido
do especialista, suficiente. Também
seria imprescindivel aplicar a isencédo
tributdria em bens de capital e investi-
mentos.

“Cobrar impostos nesta fase encare-
ce o processo produtivo e atrasa a ade-
sdo a inovacdes”, diz Coelho. Para ele, a
reforma também ndo pode resultar em
aumento de carga tributdria.

J& Mério Sérgio Carraro Telles,
gerente de Politicas Fiscal e Tributaria
da Confederagdo Nacional da Industria
(CNI), sugere o estabelecimento de um
periodo de transicdo para a adocdo
plena das novas regras, com a manu-
tengdo tempordria dos atuais incentivos
fiscais, adequacdo relativa dos pregos
e criacdo de um Fundo de Desenvolvi-
mento Regional.

De acordo com ele, a industria, com
a reforma, pode realmente ganhar



mercado aqui dentro e 14 fora e assim

estimular toda a economia. “Cada R$

1 milh&o que é produzido na industria
de transformacéo gera uma demanda

de R$ 540 milhdes em outros setores”,

explica Telles.

Fonte: Usinagem Brasil

STARRETT INVESTIRA R$ 40
MILHOES NO BRASIL E AUMEN-
TARA EM 20% SUA MAO DE OBRA ATE
2021
Investimentos dardo suporte a unificagéo
de toda a fabricacdo mundial de serras
da empresa, na planta de Itu (SP).

A Starrett, uma das maiores fa-
bricantes de ferramentas do mundo,
investird até o final de 2021 cerca de
R$ 40 milhdes em sua fabrica insta-
lada em Itu, no interior de Sao Paulo.
O aporte dard suporte a unificacdo
de toda a fabricacdo de serras copo,
serras de fita bimetalicas e serras
de fita de carbono (DFB), que hoje é
dividida entre as unidades da Escdcia
e do Brasil.

Segundo o presidente da Starrett
Brasil, Christian Arntsen, a operagao
faz parte de uma estratégia mundial
da empresa para tornar a marca
ainda mais competitiva globalmente,
optando por investir no Brasil e tor-
nando a fabrica no Pais a responsdavel
por fornecer diretamente toda a linha
de serras para Centros de Distribuicdo
espalhados pelo mundo e para outras
plantas do L. S. Starrett Co..

“A intencdo da empresa é continu-
ar investindo em P&D no Brasil, para
prosseguir no desenvolvimento de
tecnologia de ultima geracdo. Reflexo
do excelente trabalho da equipe da
Starrett no Pais, que deu segurancga ao
conselho para fazer tamanho investi-
mento e concentrar toda a producdo
de serras na unidade de Itu, o que
gerard ainda um aumento de 20% da
mao de obra direta”, comenta Arnt-
sen.

Atualmente, a Starrett do Brasil re-
presenta cerca de 30% do faturamento
do Grupo no mundo, e detém em mé-
dia mais de 30% de marketshare em
suas linhas de serras no Pais.

Fonte: Assessoria de Imprensa

CRUISE E GM VAO PEDIR

APROVACAO DOS EUA PARA
VEICULO SEM PEDAL OU VOLANTE
A companhia de veiculos autdonomos
Cruise afirmou nesta quarta-feira (21)
que junto com a controladora General
Motors vai buscar autorizacdo de auto-
ridades dos Estados Unidos para lancar
o Cruise Origin, um veiculo sem volante
ou pedais.

Ao mesmo tempo, a empresa vai re-
tirar uma pedido anterior que buscava
aprovacdo para um veiculo autdbnomo
sem pedais ou volante baseado na pla-
taforma do Chevrolet Bolt.

A Cruise revelou o Origin, que tem
apenas dois bancos compridos um de
frente para o outro que podem ser ocu-
pados por quatro passageiros, em janei-
ro. A GM planeja comecar a fabricar o
veiculo em Detroit no final de 2021 ou
inicio de 2022.

Na semana passada a Cruise re-
cebeu permissdo para ser a primeira
empresa a testar carros sem nenhum
ocupante nas ruas de Sdo Francisco.

Fonte: CIMM

TECNICO EM ELETROTECNICA E
PROFISSAQO VERSATIL PARA A
INDUSTRIA 4.0
Demanda por técnicos inclui operacéo
e manutencdo de maquinas, automagao
de processos e gestdo de energia.

O consumo de energia elétrica
no Brasil deve crescer cerca de 2,2%
ao ano, de acordo com projecdes do
Grupo BP e da Camara Brasileira de
Comercializacdo de Energia. Mas em
2020, a reducdo das atividades econd-
micas por conta da pandemia provocou
retracdo no consumo. A ONS (Operador
do Sistema Nacional Elétrico) registrou
acumulado negativo de 2% nos ultimos
12 meses (julho/2019 a junho/2020),
comparado com o mesmo periodo do
ano anterior.

Mais do que um insumo essencial
para o cotidiano, a energia elétrica
ainda é a fonte mais utilizada no setor
industrial - segundo a Firjan, pode
representar mais de 40% do custo de
producdo. A eficiéncia em torno das
matrizes energéticas ja € uma das
demandas mais importantes para a
atividade das industrias e, apoiada pela

EXPRESSAS

tecnologia, transforma o mercado de
trabalho. “A eletrotécnica é fortemen-
te relacionada com o novo mundo do
trabalho. Estamos falando de fontes de
energia, eficiéncia energética, processos
de manufatura integrada. Precisamos
de profissionais para fazer essa gestdo,
atualizando as operacdes e sistemas da
industria, viabilizando a troca dos equi-
pamentos antigos e planejando sistemas
de geracdo de energia”, conta Leandro
Romero, professor do curso de Técnico
em Eletrotécnica do Sistema Fiep, no
Senai de Campo Mouréo.

A demanda por técnicos na area deve
crescer rapidamente nos proximos
anos. O Mapa do Trabalho Industrial
2019-2023, elaborado pelo Senai nacio-
nal, estima que serd preciso qualificar
272.334 técnicos no setor de energia.
Apesar das tantas oportunidades a
vista, a escolha por educacéo profissio-
nal esta nos planos de apenas 11,1% dos
estudantes, segundo a CNI. Por isso, 0
Sistema Fiep oferta o curso de Técnico
em Eletrotécnica de forma presencial e
semipresencial, sempre atualizado de
acordo com as demandas de mercado e
as novas tecnologias disponiveis.

Base tecnoldgica

“A eletrotécnica dard suporte a indus-
tria 4.0. Muitos alunos imaginam que a
evolucdo tecnoldgica estd relacionada
com o desemprego, mas na realidade
ela estd ligada a formac&o profissional”,
destaca Leandro. Por isso, a formacdo
em Eletrotécnica ofertada pelo Sistema
Fiep por meio do Senai est4 enraizada
na 4rea tecnoldgica. O aluno aprende
sobre controle e processos industriais e
hd um segmento em Energia GTD (gera-
¢do, transmissdo e distribui¢do de ener-
gia elétrica). O objetivo é fornecer uma
qualificacdo completa, ampliando as
possibilidades de atuagédo. O professor
Leandro Romero cita algumas dessas
possibilidades: “Servicos de consultoria,
execucdo e inspecdo de projetos de ins-
talacdes elétricas residenciais, prediais
e industriais, manutencéo e fabricacdo
de maquinas e equipamentos eletroele-
tronicos ou na drea de energia”, diz.

Metodologia tedrico-pratica
Ao ingressar no curso de Técnico em
Eletrotécnica, o aluno tem acesso a
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metodologia que o Sistema Fiep aplica
em todas as suas formacdes. O conte-
udo é integrado entre aulas tedricas

e praticas em laboratoério — neste
momento, as aulas presenciais estdo
sendo retomadas gradativamente,
com grupos de até oito alunos, respei-
tando o distanciamento nas bancadas
de trabalho e seguindo as orientagdes
de seguranca da Organizacdo Mundial

de Saude no combate a pandemia.
Para o professor, a continuidade
do aprendizado serd um diferencial
valioso na carreira dentro da indus-
tria: “Consideramos a importancia
da evolucdo dentro da mesma area
tecnoldgica, ou em &reas correlatas,
como automacdo, robdtica, mecani-
ca, entre outras. Ndo existira mais o
operador de maquina sem uma boa
formacdo. Qualquer que seja o equi-
pamento, sera conduzido/operado por
um profissional que saiba das infor-
magoes técnicas do sistema”, finaliza.
Com duracdo de dois anos, o curso
de Técnico em Eletrotécnica é destina-
do a quem deseja aprender uma pro-
fissdo, entrar no mercado de trabalho
ou buscar uma melhor colocagdo na
empresa em que trabalham. Para mais
informagdes, acesse o site do Senai.

Fonte: CIMM

ANFAVEA DIVULGA

ESTIMATIVAS MAIS OTIMISTAS
PARA 2020
A Anfavea divulgou novas estimativas
para o mercado interno, para a produ-
cdo e para a exportacdo, de todos os
segmentos, para 2020. Sdo “referén-
cias”, como classificou o presidente
Luiz Carlos Moraes, nimeros menos
negativos do que aqueles revisados
em julho, j4 na pandemia. Segundo
ele nédo é intencdo da Anfavea cravar
as novas projecdes, mas auxiliar a

Projecdes: Mercado de Autoveiculos e Maquinas Autopropulsadas é

Autoveiculos: automédveis, comerciais Froje T 2020 s b )
s i Janeiro Julho Outubro
leves, caminhdes e 6nibus [8%  milunidades | 5% [T RN A%
Total Veiculos 2.788 3.050 9,4 1.675 -40 1.925 -31
Licenciamento Veiculos leves 2.666 2.907 9,0 1.600 -40 1.828 -31
Veiculos pesados 122 143 16,9 75 -39 97 21
Total Veiculos 428 381 -11,0 200 -53 284 -34
Exportagdes Veiculos leves 407 365 -10,4 188 -54 270 -34
Veiculos pesados 21 16 -22,7 12 -43 14 -32
Total Veicules 2.945 3.160 7,3 1.630 -45 1,915 -35
Produgdo Veiculos leves 2.804 3.000 7,0 1.548 -45 1.820 -35
Veiculos pesados 95 -33
Projegies 2020 Perspectivas 2020 Projegdes 2020
Ma3aquinas Agricolas e Rodovidrias Janeiro Outubro
[ A% mil unidades [ A% BUIILTLEL RN ES
Total Maquinas 43,8 45,0 2,9 43,8 0 45,9 H
Vendas Internas Maquinas agricolas 39,3 39,5 0,5 40,4 3 40,5 3
| Maquinas rodoviérias 4,5 5,5 22,2 3,4 -24 54 20
Exportagdes Total Maquinas 129 13,0 1,0 9.2 -29 8,9 -31
Produgdo Total Maquinas 54 - 51 -4
e T R e B Realizado Pru']egae-s 2020 Perspectivas 2020 Projegdes 2020
b 2019 Janeiro Julho Outubro
Rodovidrias uss bilhdes  USSbilhdes | A%  USSbilhdes | A% [ ECRCE
Exportagdes Total Setor 9,8 9 -5,9 4,9 -50 6,8 -30

balizar o ritmo dos préximos meses.

“Falamos em queda de 31% do
mercado doméstico, mas pode ser
28%, 29% ou até 32%, porque sdo
diversas as variaveis. Para chegar a
estes numeros 0 nosso departamen-
to de estatistica ouviu também as
associadas. Sdo numeros que ddo um
indicativo de como pensamos que serd
até o fim do ano.”

Todas as estimativas estdo mais
positivas — ou menos negativas. Para
o mercado doméstico a Anfavea
acredita em queda de 31%, ante os
40% previstos em julho. Nos pesados
0 cendrio é ainda menos pessimista:
a projecdo de recuo de 39% mudou
para retracdo de 21%.

Ficou mais otimista também a vi-
sdo sobre a exportagdo: queda de 34%,
ante os 53% de recuo anteriormente
previstos. Assim a producdo recuaria
35%, ante 45% da estimativa de julho.

Veja as novas projecoes:

Moraes apresentou, também, algu-
mas variaveis que podem puxar para
cima, ou para baixo, o ritmo da indus-
tria. Dentre as positivas a propensao
de consumidores de adquirir veiculos
durante a pandemia, por priorizar
o transporte individual, a poupan-
¢a guardada e gastos suspensos de
viagens e lazer, bem como a Black
Friday e compras natalinas. O cendrio
do crédito também colabora: além dos
juros estarem mais baixos foi mantida
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a reducdo da IOF sobre financiamen-
tos de veiculos.

O presidente da Anfavea ponde-
rou, também, que as locadoras podem
fazer encomendas maiores até o fim
do ano, o que colaboraria para puxar
0s numeros para cima.

H4 também pontos negativos,
ou riscos: a fragilidade do mercado
de trabalho, a reducédo do auxilio
emergencial, a antecipacéo do 1déci-
mo-terceiro salario dos aposentados,
areducdo na renda por meio da MP
936, o possivel aumento do IGPM e da
carga tributdaria e, por parte da indus-
tria, possivel falta de disponibilidade
de insumos.

A Anfavea ainda ndo fala sobre
2021. Mas Moraes deu sinais: disse
que espera, no minimo, 11% de cresci-
mento ano a ano até retomar o ritmo
de 2019, usando como referéncia as
crises anteriores: “Acreditamos que
serd uma recuperacao longa”.

Fonte: Autodata

Mantenha-se atualizado com
as ultimas noticias do setor.

Utilize o QR Code ou acesse:
revistaferramental.com.br/
noticias
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Conheca o Toolphin Quiz. Plataforma de educacdo corporativa para
capacitar sua equipe de forma inovadora, através de micro conteudos e
baseado em jogos divertidos e competitivos.

Mais aprendizado, maior resultado!

Contate nossa equipe e usufrua dos beneficios

 Toolphin

quiz

dessa inovadora e eficaz ferramenta.
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ROTA 2030

ROTA 2030: INTEGRACAO
DA CADEIA AUTOMOTIVA EM
PROJETOS DE INOVACAO
TECNOLOGICA E DESTAQUE NO
PRIMEIRO ANO DE PROGRAMA

POR THIAGO FERNANDES

Controlador, operador e encarregado: estes profissionais sao
fundamentais nas empresas que pretendem implantar a LGPD

Fundacéo de Desenvolvimento
Ada Pesquisa (Fundep) completou

em outubro o primeiro ano como
coordenadora da Linha IV — Ferramen-
tarias Brasileiras mais Competitivas,
do Programa Rota 2030. Nesse periodo,
um dos grandes objetivos foi promover
a integracdo entre entidades da cadeia
automotiva para o desenvolvimento de
projetos de inovagdo tecnoldgica.

A gerente de Negdcios e Parcerias
da Fundep, Janayna Bhering Cardoso,
destaca que a Fundep se posiciona
no Rota 2030 como elo conector das
necessidades da cadeia automotiva
nacional com o desenvolvimento de
inovagdes tecnoldgicas especificas,
por meio da gestao de solucdes e opor-
tunidades em recursos financeiros, de
capital intelectual e de infraestrutura.
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“O papel da instituicdo é promover a
integracdo entre as demandas identifi-
cadas na cadeia automotiva e o desen-
volvimento de solucdes por meio de
aliancas estratégicas que envolvem a
academia e as empresas”, explica.

PROJETOS INTEGRADOS
Foram publicadas quatro chamadas
publicas da Linha IV com o objetivo



de fomentar intercAmbio cientifico

e tecnoldgico entre grupos de pes-
quisa e a cadeia automotiva para o
desenvolvimento de programas de
capacitacdo técnico-cientifico-geren-
cial para elevar a produtividade e a
competitividade da cadeia nacional de
ferramentaria.

Foram aprovadas seis propostas
que somam o valor total de R$ 44,3
milhdes (R$ 22,5 milhdes de aportes
da Linha IV e R$ 21,8 milhdes em con-
trapartida dos participantes). A atua-
cdo em rede € uma das caracteristicas
dos projetos selecionados, que tém ao
todo a integracdo entre nove Institui-
¢des de Ciéncia e Tecnologia (ICTs) e
39 empresas da cadeia automotiva.
Outras 24 propostas estdo em fase de
julgamento.

Uma das propostas aprovadas € a
“DECOLAB - Demonstrador de Estam-
pagem de Painel Estrutural - Coluna
B”, coordenada pela Escola de Admi-
nistracdo de Empresas de Sdo Paulo
da Fundacédo Getulio Vargas (EAESP-F-
GV), em parceria com Instituto Tecno-
légico de Aerondutica (ITA). O projeto,
que terd investimento total de R$ 6,5
milhdes, possui a participacdo de 18
empresas da cadeia automotiva de
diferentes categorias, como montado-

ROTA 2030

INTEGRAGCAO DA CADEIA AUTOMOTIVA
EM PROJETOS DE INOVACAO

(e} (&)

(&) (%)

= —@—rE—E—®
06 psdd 3w k225w ps218wm  9ICTS 39 EMPRESAS
PROJETOS EM PROJETOS APROVADOS EM APORTES EM CONTRAPARTIDAS EM PROJETOS EM PROJETOS APROVADOS
APROVADDS DA LINHA APRDVADOS
roTA2030 roneA B ey ERBRASI (R, URZC

ras, ferramentarias, fornecedores de
servigos e software para o setor.

O objetivo da proposta é a constru-
¢do de um demonstrador do processo
de estampagem de painéis estruturais
(Coluna B) que seja representativo da
capacidade industrial do setor bra-
sileiro de ferramentarias. O projeto
poderad ser utilizado como referéncia
para mapear o processo de constru-
cdo do ferramental de estampagem,
identificar gargalos tecnolégicos, me-
todolégicos e organizacionais, além de
elaborar um diagnoéstico de competiti-
vidade, difundir de forma sistematica
e estruturada o conhecimento multi-
disciplinar relativo ao processo entre
o setor de ferramentarias e sua cadeia
de fornecimento.

Segundo o professor titular da
EAESP-FGV, Luiz Carlos Di Serio, coor-
denador geral do projeto, a proposta
possui como caracteristica muito im-
portante a grande integracdo gerada
com o apoio de entidades de classe.
“Desenvolvemos um projeto a partir
de uma integracdo, onde de fato cada
um contribui para o sucesso. Tive-
mos um apoio muito importante de
entidades que transmitem confianca e
comprometimento”, reforca.

As empresas participantes do
projeto sdo: Ferramentaria Gaspec;
Fiat Chrysler Automobiles (FCA); Ford
Motor Company Brasil; General Mo-
tors do Brasil (GM); Gestamp Parana;
Metalurgica Futuro; Nissan do Brasil;
Renault do Brasil; Toyota do Brasil;
Volkswagen do Brasil; BR Matozinhos
Fundicdes; Autaza Technology; Com-
panhia Siderurgica Nacional (CSN);
6Pro Virtual and Practical Process; ESI
South América Comércio e Servicos de
Informatica; Aethra Sistema Automoti-
vos AS; OSG Sulamericana de Ferra-
mentas; e NCAM - Neo Consulting Serv.
Eng. Manufatura Avancada.

LINHA IV DO ROTA 2030

Além de chamadas publicas para pro-

jetos de desenvolvimento tecnoldgico,

a Linha IV do Programa Rota 2030 ira

beneficiar a cadeia ferramental com

0 mapeamento da cadeia produtiva

do setor, acOes de certificacdo para

atingir padrdes nacionais e internacio-

nais e integrar agdes de capacitacio

e formacdo técnica e gerencial para

alcangar mais qualidade e eficiéncia.
Conheca mais sobre o programa

pelo site www.rota2030.fundep.ufmg.br

ou e-mail rota2030@fundep.com.br.

Thiago Fernandes

"__ thiagoleao@fundep.com.br

Assessor de Comunicagdo do Programa Rota 2030 na Fundagdo de Desenvolvimento da Pesquisa (Fundep).
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O FUTURO DA INDUSTRIA
POS-COVID: QUAIS SAO AS
TENDENCIAS PARA REVERTER O
QUADRO ECONOMICO?

ica muito claro para todos que o

cotidiano de todo o mundo mudou

desde Novembro de 2019, quando
os primeiros casos de COVID-19 foram
registrados na cidade de Wuhan, na
China.

Primeiramente, houve uma des-
confianca se isso chegaria até o Brasil,
até que em margo iniciamos a nova
realidade de nossas vidas. Este artigo
nio ird abordar o tema Covid, mas sim

como essa doencga afetou a todos e como

serd a vida da industria brasileira e do
mundo poés-pandemia.

Todos os dias ouvimos que o Brasil
estd acostumado com os altos e baixos
da economia, como uma onda no oce-
ano, mas até mesmo nossos pais, avos
ou bisavos nunca passaram por uma
situagdo como a de hoje, onde somos
obrigados a ficar em nossas casas e

POR MAIRON CEZAR ANTHERO

onde o consumo de bens industriais
teve uma queda nunca antes vista.
Comparamos a situacdo atual como a
de um carro vindo a 100Km/h em uma
rodovia e que de uma hora para outra
encontra um muro a sua frente, sem a

menor possibilidade de frear, redu-
zindo sua velocidade de 100 para 0.
Isso néo significa que nossa economia
estava a 100Km/h, mas era nitido uma
aceleragdo se compararmos a atividade
econdmica com dados de 2015/2016.

PIB a precos de mercado - Taxa acumulada em 4 trimestres (%), 1° trimestre 1996 - 1° trimestre 2020
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O medo tomou conta de todos,
seja pelo ambito pessoal ou profissio-
nal. Ninguém sabia dizer se estaria
empregado no dia seguinte ou se a
sua empresa estaria aberta na outra
semana. E infelizmente a triste reali-
dade é que muitas empresas ficaram
pelo caminho e muitos perderam seu
emprego. Estimativas recentes apon-
tam um crescimento de 3 milhdes no
numero de desempregados somente
no periodo de Marco a Junho.

Mas como serd a Industria no peri-
odo pds pandemia? Existem li¢des que
podemos aprender com a realidade
atual?

Acreditamos que as empresas
passardo por uma grande reestrutu-
ragdo de sua forma de trabalho, seja
essa empresa uma Industria ou um
Comércio. E nitido a realidade que
a pandemia trouxe para o emprega-
do, como trabalho em Home-Office,

TODO GRANDE
PROJETO PASSA
POR UMA GRANDE
FERRAMENTARIA

MOLDES PARA
INJECAO DE
PLASTICOS

gtf.ind.br

R, +55(47) 3467-3486 =

conferéncias por video, adequagéo

de sua jornada de trabalho, reunides
a distancia, etc. O que a pandemia
afastou, a tecnologia aproximou. Mui-
tas empresas estdo repensando sua
estrutura fisica.

A Xp Investimentos anunciou
recentemente que esta revendo suas
formas de trabalho fisico, pois viram
um ganho muito grande de produti-
vidade da equipe trabalhando de Ho-
me-Office. Outras grandes empresas
seguiram a mesma linha e ja pensam
em tornar o trabalho de Home-Office
como principal pés-pandemia.

De fato a tecnologia facilitou a
aproximacdo com clientes, parceiros e
colegas de trabalho, mantendo a roda
girando, mesmo no meio deste cena-
rio de grandes incertezas. O aplicativo
Zoom bateu recordes de instalacdes
durante os meses de Fevereiro-Junho
de 2020, bem como o compartilha-

gtf@gtf.ind.br @ Estrada da llha, 6616

Joinville / SC

INDUSTRIA 4.0

mento de informacdes pela internet.
Isso permitiu uma maior interacgao
entre as partes, abrindo um novo
caminho de possibilidades antes
inexplorada por muitos. Todos devem
conhecer pelo menos um restaurante
que teve que se render as vendas onli-
ne neste momento de pandemia. Essa
é uma realidade que veio para ficar.

Tanto a vida pessoal, a socieda-
de e as industrias ndo serdo mais as
mesmas. Milton Guerry, presidente
da IFR (International Federation of
Robotics) e da SCHUNK USA, acredita
que a robotizacdo dos processos pode-
ra ajudar as empresas a sairem com
mais facilidade da crise criada pela
pandemia.

“Os ultimos meses provaram ser
uma vitrine dos beneficios da robdti-
ca, demonstrando como a automacao
pode ajudar as empresas a se torna-
rem mais flexiveis e se adaptarem a

FERRAMENTARIA

I MARKETING
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volatilidade no mercado. Os robos
foram usados para adaptar rapida-
mente as linhas de fabricacdo para a
producido de equipamentos de prote-
cdo individual, respiradores e outros
bens necessarios desesperadamente
pelo pessoal da linha de frente”.

A robdtica tem um papel funda-
mental na industria atual e tera ain-
da mais no futuro préximo. “Com o
tempo, espera-se que a automacgao se
torne ainda mais importante para o
sucesso de uma empresa, aumentan-
do sua competitividade, mantendo
as cadeias de suprimentos e reduzin-
do o contato humano na fabricacéo
para evitar infecgdes. A midia reco-
nheceu rapidamente essas histérias
de sucesso, e a robdtica recebeu
enorme atencdo nas noticias e no
publico em geral. E claramente parte
integrante do futuro da fabricacdo”,
acrescenta Guerry. Na foto ao lado,
vemos uma linha de producéo de
filtros para respiradores, totalmente
flexibilizada para producio deste
produto em poucos dias.

Fica evidente em um momento
como este a necessidade das empre-
sas de se automatizarem e das pesso-
as de se capacitarem. Essa é e serd a
realidade da industria mundial.

Thales Cortez, Gerente de Vendas
da SCHUNK Intec BR, diz que: “Existe
uma grande preocupacdo com 0S
impactos da COVID-19 na econo-
mia em geral, mas se refletirmos
sobre as consequéncias a Industria,
perceberemos que no médio prazo
ha diversos fatores positivos. Havia
uma estagnacdo industrial frente a
digitalizacdo e/ou a propria automa-
¢do, justificado por inseguranca, bai-
X0 payback ou até falta de recursos e
de tempo, por exemplo. Essa falta de

mairon.anthero@br.schunk.com

tecnologia exp0s principalmente as
empresas que ndo tinham feito sua
licdo de casa e agora precisardo re-
cuperar o atraso tecnolégico. Quem
deixou para investir posteriormente
nesses campos, pode ter sido for-
¢ado a uma parada de linha, nédo
pelo impacto da demanda, mas para
proteger sua mao de obra no pico da
pandemia - e agora terd que fazé-lo
descapitalizado”.

Infelizmente esse cendrio é
visto desde pequenas empresas até
grandes. O Brasil estava acostuma-
do a mudar algo somente quando o
“sapato apertava”, mas isso ja vem
apresentando grande mudanca de
postura nos ultimos anos e ainda
mais neste momento.

“Hoje, em empresas de grande

INDUSTRIA 4.0

relevancia, o departamento de TI
(Tecnologia da Informacéo) é cada
vez mais tratado como atividade
principal e entendido como base de
sustentacdo ao negocio. A tecnologia
na fabrica deveria ter a mesma rele-
vancia. Em breve perceberemos uma
forte tendéncia das industrias bus-
carem investimentos em tecnologia
industrial - com foco em digitaliza-
¢do e automacdo no chdo de fabrica.
O maior beneficio ficou nitido na
pandemia, as empresas com a fabri-
ca mais digitalizada e automatizada
estdo mais preparadas ndo s6 para
0os momentos de crescimento, mas
também para as recessdes”, comple-
menta Cortez.

O Supervisor Comercial e Marke-
ting da OSG, Rodrigo Katsuda, diz
que “nestes ultimos tempos, dificeis
e de incertezas, o que sabemos é que
0 mundo nunca mais serd o mesmo,
muita coisa estd mudando e muita
coisa ainda vai mudar nos préximos
meses. As industrias precisam ser
cada vez mais resilientes, preci-
sam agir no agora, para que criem
vantagens competitivas duradouras
e essas acdes levardo a mudancas
substanciais e muitas delas perma-
necerdo no pés-COVID. O ponto posi-
tivo é que toda esta situacdo gerada
vem nos tirando da zona de conforto
e nos trazendo novas competéncias
e habilidades, dentre elas a neces-
sidade iminente de entender que o
Digital e o Analytics encabecardo
essas transformacdes.”

“0 “novo normal” ja mudou a
forma de pensarmos e trabalharmos,
mas ainda havera muita disrupcéo,
onde o emprego de novas t ecno-
logias serd cada vez mais rapido”,
finaliza Katsuda.

Mairon Cezar Anthero - Engenheiro Mecanico pelo Centro Universitario da FEI (2007) e Mestre em Administracdo - MBA em Economia e Gestdo Empresarial pela Fundagdo
Getulio Vargas (2010). Diretor Geral da Schunk Intek Brasil.
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GENTE & GESTAO

3R +3S = RELACIONAMENTO

o longo deste ano tratamos o

tema do customer success, bus-

cando reflexdes importantes
sobre o quanto esse assunto é rele-
vante e primordial, ndo apenas para
o sucesso dos clientes, como também
para o seu sucesso. Ja citamos Sam
Walton, e novamente o trazemos
quando ele diz: “S6 existe um chefe:
o cliente. E ele pode demitir todas as
pessoas da empresa, do presidente
do conselho até o faxineiro, sim-
plesmente levando o dinheiro para
gastar em outro lugar”.

Sabemos que implementar novos
conceitos, metodologias, ferramentas
e tecnologias exigem planejamento,
capacitacdo, adaptagdo e mudanga
de mindset, mas reforcamos o nosso
proposito de que vocé esteja prepara-
do para este mercado, que a cada dia
nos exige mais, seja na relacdo cliente
x fornecedor, quanto na relacdo em-
presa x colaborador.

Desde o primeiro artigo sobre cus-

DE SUCESSO

POR MICHELLE BORCHARDT -

tomer success mencionamos que seu
objetivo principal deve ser fazer um
cliente, e ndo uma venda!

Queremos nesse artigo explorar
mais sobre essa afirmacgdo e como
conquistar e manter esse cliente, ou
seja, evitar o churn. Como empresa,

é importante pensar nas razdes pelas
quais vocé estd nesse negdcio. Quando
h4 um propdsito auténtico, hd um elo
de confianca, uma relacdo baseada em
ideais e ndo em promocdes, e a escolha
do consumidor por seus produtos e
servicos transcende o quesito prego.

Utilizar técnicas de copywriting ou
storytelling para chamar a atenc¢do do
publico e guia-los a uma tomada de
decisdo fazem parte do processo de
causar impacto, mas é preciso que as
acoes falem mais alto que as palavras,
que seu propdosito seja associado a
tudo o que vocé faz. A autenticidade
inspira uma lealdade que nenhum
outro tipo de posicionamento é capaz
de criar. “Uma marca é um conjunto
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PAULO SILVEIRA

de expectativas, memdrias, histdrias
e relacionamentos que, juntos, sdo
responséaveis por fazer o consumidor
escolher um produto ou servigo em
vez de outro. ” - Seth Godin

E esse processo de escolha tam-
bém tem passado por mudancas signi-
ficativas, pois as pessoas tem buscado
se alinhar a outras pessoas, marcas
e empresas que tenham consonancia
com seus grupos de interesse, que
de alguma forma contribuem para
a sua comunidade local, que atuam
em causas que vocé também levanta
a bandeira, que impactam positiva-
mente a vida das pessoas, ou seja, que
tenham um propoésito maior do que
apenas vender. E assim chegamos
novamente na afirmacdo de que seu
objetivo deve ser fazer um cliente,
ndo uma venda.

E claro que sempre teremos
mercados de commodities onde ba-
sicamente o que importa é o preco, e
outras vendas que irdo acontecer por



oportunidade, impulso, conveniéncia,
e nestes modelos ndo temos lealdade.
Mas a cada dia encontramos consumi-
dores mais conscientes, que buscam
uma proposta de valor em suas
aquisi¢des, entendendo que com a sua
compra, estdo contribuindo para um
bem maior, e ndo apenas satisfazendo
a uma necessidade individual.

E como identificar se nosso produ-
to ou servico esta tendo o grau de en-
volvimento necessario para que tenha
sucesso? Os 3 Rs que tratamos a seguir
nos ajudam nessa mensuracgao:

1. Reconhecimento: esse primeiro
“R” verifica se o publico reconhece
sua proposta de valor, se os poten-
ciais clientes entenderam a razdo
pela qual a sua solucdo existe e as-
sim estdo dispostos a pagar o preco
que vocé estabeleceu. O que valida
essas hipdteses é o ato da compra.

2. Repeticdo: comprar é diferente de
gostar. As pessoas podem entender
a sua proposta de valor e pagar
por ela, mas até aqui ndo ha garan-
tia de satisfacdo. Vocé mesmo ja
deve ter comprado algo e se decep-
cionado, ou seja, por alguma razéo
a sensacdo desejada ndo estava la.
Quando isso acontece, vocé ndo
compra de novo. O segundo “R” en-
tdo revela se as pessoas gostaram
do que adquiriram, e ao repetir

uma compra, o cliente inconscien-
temente atesta positivamente a
experiéncia que teve.

3. Recomendacdo: o ultimo “R” é
a chave para identificar se um
produto ou servigo caiu no gosto
do publico. Além de reconhecer a
sua proposta de valor e compra-la
repetidas vezes, os clientes tam-
bém podem recomenda-la esponta-
neamente. Se isso acontecer, vocé
tem algo especial nas méos e deve
fazer o maximo para prolongar
a vida util desta solucédo. Nada é
mais poderoso que o bom e velho
boca a boca, agora impulsionado
pela tecnologia. Mark Zuckerberg,
CEO do Facebook cita “Pessoas
influenciam pessoas. Nada influen-
cia mais do que a recomendacao
de um amigo”.

Assim, esses 3 “R’s” ajudam a
identificar a atratividade de um
produto ou servico e gerar conexdes
muito mais sélidas e duradouras que
as geradas por simples transacdes
comerciais. E entdo quando falamos
de conexdes, estamos falando de um
publico hoje que também ja néo se
contenta mais com um relacionamen-
to baseado em bom atendimento, entre-
ga no prazo, pagamento facilitado, ele
quer mais, quer sentir tudo isso através
de uma experiéncia memoravel.

E para chegarmos a esse destino
da experiéncia memoravel, pode-
mos comecar pelo bdsico que é um
relacionamento de qualidade. Vamos
destacar para esse tema do relaciona-
mento os 3S’s: sinérgico, sistémico e
simbdlico.

Sinérgico: sinergia deriva do
termo grego synergia, e descreve a ca-
pacidade de duas pessoas ou sistemas
otimizarem-se um ao outro, atingindo
0 aprimoramento mutuo. O todo pode
ser mais que a soma das partes.

Nés, enquanto vendedores,
compradores, empregados e consu-
midores, buscamos obter mais com
um relacionamento do que colocamos
nele originalmente. Por exemplo, se
eu compro um livro por R$ 30,00 e
esse livro me ajuda a aumentar meu
lucro em R$ 300.000,00 estou obvia-
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mente obtendo mais do que apenas
meu dinheiro de volta. Além disso, de
agora em diante falarei muito bem do
livro; serei seu defensor e o promo-
verei. A editora, o autor, e a livraria
também receberdo mais do que
apenas os R$ 30 que paguei a eles pelo
livro. As empresas precisam repensar
a maneira com que realizam negocios.
Negdcios ndo sdo uma guerra; ndo se
trata de uma disputa na qual ganha
aquele que faz mais pontos. O assunto
dos negdcios é a vida real, é crescer
juntos, é importar-se uns com 0s ou-
ros, é a exigéncia em ambos os lados
de um relacionamento.

Sistémico: uma segunda carac-
teristica de um relacionamento de
qualidade é o seu aspecto sistémico,

o que significa que todas as partes

do sistema sdo inter-relacionadas.
Uma mudanca em um dos elementos
provoca alteracdes em todo o sistema
e reorganiza o fluxo energético em
todas as partes, e quando vendemos,
precisamos entender que estamos
trazendo um novo elemento que ird
trazer consequéncias para todo esse
sistema. Produtos e servi¢os nao
existem isoladamente; sdo uma parte
dos sistemas que existem na vida

das pessoas. Da mesma maneira que
os médicos percebem que precisam
curar ndo apenas as doencas, mas

o modo de vida dos pacientes, as
empresas precisam abordar todos os
elementos da vida pessoal, familiar

e profissional de seus clientes. As
empresas precisam comecar a pensar
em seus produtos e servigos coloca-
dos no contexto do cliente. Empresas
que vendem apenas para atender as
necessidades imediatas dos clientes
estdo em relacionamentos de neces-
sidade. Para ter relacionamentos de
qualidade com os clientes, as em-
presas precisam incentivar relacio-
namentos de desejo. Num relacio-
namento de desejo, ambas as partes
se sentem seguras, e por isso optam
por permanecer juntas. A lealdade é
fruto desse relacionamento de desejo.
Relacionamento é um investimento de
longo prazo que rende dividendos a
medida que o tempo passa.

Outro beneficio do uso da aborda-
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gem sistémica vem sob a forma de no-
vas oportunidades de negdcios. Com
a abordagem sistémica, as empresas
podem, por exemplo, atuar em dife-
rentes segmentos de mercado. Uma
montadora de carros, por exemplo.
Uma montadora vende carros? Nao,
ela vende a experiéncia de dirigir. O
resultado disso é que muitas oportu-
nidades de negocio tornam-se visiveis.
Como muitos compradores ndo podem
pagar a vista por um novo carro, eles
precisam de financiamento. Como os
compradores querem proteger seu
investimento, eles precisam de um se-
guro de automovel. Como ndo querem
que o carro novo seja roubado, eles
precisam de um alarme ou sistema

de seguranca. Como muitos querem
conduzir seus negdcios pessoais ou
profissionais em movimento, preci-
sam de um sistema integrado em seu
carro para uso do celular. Como pre-
cisam que o carro funcione, precisam
de gasolina. Muitas montadoras estdo
aproveitando essas oportunidades
sistémicas para novos negocios, além
de entregarem ao cliente uma experi-
éncia de compra unica. Quanto mais
uma empresa entende os sistemas de
seus consumidores, mais possibilida-
des aparecem.

Simbdlico: Os relacionamentos
atingem seu dpice quando ganham
uma dimensdo simbodlica. Um simbolo
é algo que unifica partes diferentes; é
um elemento de uma cultura que esta
carregado com os codigos culturais

michelle.silveira@totvs.com.br

falecom@paulosilveira.com.br

e com a ldgica da emocdo. Segundo
Levy (1999) e Chevalier e Gheerbrant
(1998), diversos autores relacionam o
termo “simbolo” a definigdo grega de
symbolon, que consistia em um objeto
cortado em duas partes, portado por
duas pessoas pertencentes a uma mes-
ma seita, que, ao se separarem, dele
se utilizavam como forma de reco-
nhecimento posterior, quando, entéo,
reuniriam os pedacos. Assim, simbolo
denotava ligacao.

Além de unificar uma cultura,
os simbolos carregam significado.
As pessoas querem saber que o que
fazem tem significado. Se ndo sou-
berem, comecam a se perguntar por
que o estdo fazendo. O que é uma
vida sem significado, sem sentido?
As pessoas precisam de simbolos,
mas ndo podem cria-los; a cultura os
cria ao longo do tempo. Os simbolos
podem ser: um objeto (bandeira), um
nome (Havaianas), um lugar (Avenida
Paulista), uma pessoa (Airton Senna),
um esporte (Futebol), um conceito (a
igualdade). Os consumidores desejam
mais valor simbo6lico. Uma vantagem
de agregar valor simbdlico a um
produto ou servico é que o custo ndo é
grande, mas o valor para o cliente ou
colaborador é muito grande. Por isso,
as empresas podem agregar valor sem
agregar custos. Mas as empresas ndo
podem criar simbolos do dia para a
noite. Eles precisam descobrir quais
simbolos ja existem e adequar seus
produtos e servicos a eles. Adequar
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produtos e servicos a simbolos pode
ser uma atividade desafiadora, mas
com certeza também apresenta um

incrivel potencial.

Se um produto alimenticio é altera-
do geneticamente, as pessoas querem
saber tudo sobre esses produtos.
Entdo se vocé adquire um produto
assim, o rétulo deve conter todas as
informacgdes possiveis. Mas ai vocé
pode questionar que as letras seriam
tdo pequenas que ninguém as leria.
Nesse caso ndo importa as pessoas
ndo lerem os rétulos — a informacéo
precisa estar 14 simplesmente por ser
simbdlica a transparéncia total. Se
houver uma prova simbolica de que
os consumidores tém acesso a toda a
informacao, eles confiardo na empre-
sa e ndo precisardo ler o rotulo. Mas
se a empresa estiver ocultando algo
e os consumidores descobrirem, eles
deixardo de confiar na empresa e em
seus produtos.

O mundo muda e mudara sempre,
com nossa permissao ou ndo. As pes-
soas e as empresas que sobreviverem
e prosperarem, ndo s6 se antecipardo
a essa mudancga como serdo as respon-
saveis por ela. E, lembre-se: nenhum
investimento do mundo € capaz de ge-
rar um dos mais importantes valores
de um negdécio: o relacionamento.

Tenha um excelente dia hoje e
sempre;

Pois o0 mercado é do tamanho da sua
competéncia, influéncia e reputacao.

Muito obrigado por tudo!

Michelle Borchardt Silveira - Administradora de empresas com MBA em marketing pela Fundacdo Getulio Vargas. Atua na drea de Customer Success, no relacionamento e
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Paulo César Silveira - Conferencista com mais de 2500 palestras em seus 21 anos de carreira, nas areas corportamental, lideranga, vendas consultivas, negociagdo, vendas
técnicas e comunicagdo com base em influéncia. Foi contratado por mais de 200 empresas das 500 melhores empresas eleitas pela Revista Exame. Professor convidado da
FGV/SP, FIA FEA/USP, UDESC e UFRGS. Consultor, empreendedor e articulista com mais de 900 artigos editados. Autor de 26 livros, destacando-se os best-sellers: A LOGICA DA
VENDA, ATITUDE - A Virtude dos Vencedores e o VENDA SUSTENTAVEL - A Légica da NEGOCIAGAO lidos por mais de 4,8 milhdes de leitores. Esté revolucionando o mercado com
novas formas de pensar e treinar equipes comerciais, com formatos disruptivos e inovadores, trazendo resultados nunca antes alcangados! Sua experiéncia e conhecimento sao
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IMPLEMENTACAO DA LGPD:
POR ONDE COMECAR?

gosto foi de fortes emocdes para
A os especialistas e para as empre-

sas, tendo em vista os aconte-
cimentos do final do més. Vamos por
partes para que possamos entender
esta inseguranca juridica sobre a Lei
Geral de Protecdo de dados (LGPD).

A Lein®13.709, conhecida como Lei
Geral de Protecdo de Dados Pessoais
(LGPD), foi sancionada pelo ex-presi-
dente Michel Temer em agosto de 2018
e tinha como prazo de inicio, agosto de
2020, mas devido a pandemia, algu-
mas mudancas ocorreram e tinhamos
uma Medida Proviséria 959/2020 que
aguardava aprovacgdo na Assembleia
Legislativa Federal. No dia 25 de agosto,

POR MARCOS ASSI

a Camara dos Deputados finalmente
votou e aprovou a Medida Proviséria
959/2020, texto que pretendia adiar a
entrada da Lei Geral de Protecdo de
Dados (LGPD) para maio de 2021, mas a
MP foi alterada propondo uma reducéo
no prazo de adiamento para o dia 31 de
dezembro deste ano.

No dia seguinte, (isso mesmo no dia
26 de agosto), foi a vez do Senado apre-
ciar o projeto, e para nossa surpresa de
novo, os senadores decidiram eliminar
o0 artigo que tratava da LGPD, com
isso, a norma brasileira de protecdo de
dados deveria entrar em vigor assim
que a MP 959/2020 fosse sancionada ou
vetada pelo presidente Jair Bolsonaro.
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Entdo, em 27 de agosto, foi publica-
do no Didrio Oficial da Unido o decreto
que aborda a estrutura regimental da
Autoridade Nacional de Protecdo de Da-
dos (ANPD), 6rgdo que serd responsavel
por garantir o cumprimento da lei. Mas,
vale a pena salientar que as penalida-
des da LGPD sé poderdo ser aplicadas
a partir de agosto de 2021, portanto, o
Brasil ndo é para amadores, precisamos
de muita gestdo para suportar a nossa
instabilidade juridica e operacional
para as empresas.

A Lei Geral de Protecdo de Dados
Pessoais (LGPD ou LGPDP), Lei n°
13.709/2018, é a legislacdo brasileira
que regula as atividades de tratamento



de dados pessoais e que também altera
os artigos 7° e 16 do Marco Civil da
Internet, com isso, o Brasil passou a
fazer parte dos paises que contam com
uma legislacdo especifica para protecédo
de dados e da privacidade dos seus
cidaddos.

Outros regulamentos similares
a LGPD no Brasil sdo o General Data
Protection Regulation (GDPR) na Unido
Europeia, que passou a ser obrigatoério
em 25 de maio de 2018 e aplicavel a
todos os paises da Unido Europeia (UE).

A lei determina que o tratamento
de dados deve ser entendido como
qualquer procedimento que envolva a
utilizacdo de dados pessoais, tais como
a coleta (cadastro), a classificacéo, a
utilizagdo, o processamento, o armaze-
namento, o compartilhamento, a trans-
feréncia, a recuperacéo, a eliminacéo,
entre outras agoes.

Portanto, é importante salientar que
todo esse processo exige a presenca de
pelo menos trés figuras essenciais que
as empresas deverdo conter em seu
quadro profissional:
> O controlador - é quem toma as deci-

soes sobre o tratamento dos dados;
> O operador — é quem coloca em

pratica as decisdes do controlador, e

o encarregado - que tem a missao
de fazer a “ponte” entre o contro-
lador, a pessoa dona dos dados e a
agéncia governamental responsavel
pela fiscalizacdo da lei.

Cabe neste momento alguns es-
clarecimentos, que nada impede que
o controlador exerca a atividade por
conta propria, tornando-se ao mesmo
tempo, controlador e operador. Po-
rém, serd o controlador quem devera
indicar o encarregado pelo tratamen-
to de dados pessoais, conforme o art.
41 da lei que diz o seguinte:

“O controlador deverd indicar
encarregado pelo tratamento de dados
pessoais.

§ 1° A identidade e as informacées
de contato do encarregado deverdo
ser divulgadas publicamente, de forma
clara e objetiva, preferencialmente no

Sua Empresa

Controlador

Encarregado

Operador

GESTAO

Proprietario

dos Dados

Orgao

Fiscalizador

Figura 1

sitio eletrénico do controlador”.

Portanto, quando indicado, o
Encarregado terd sua identidade e
informacdes de contato publicadas, de
forma clara e objetiva, no site do con-
trolador, pelo menos é o que diz a lei.

Néao restam duvidas que o Encar-
regado é uma das grandes novidades
da lei, além de uma das mais impor-
tantes inovacdes. Na legislacdo brasi-
leira, o DPO (Data Protection Officer)
que é chamado de Encarregado de
Protecdo de Dados Pessoais, podendo
também ser chamado de CPO (Chief
Privacy Officer), pois a definigdo esta
no art. 5°, inciso VIII:

“Para os fins desta Lei, considera-se:

Encarregado: pessoa indicada pelo
controlador e operador para atuar
como canal de comunicagdo entre o
controlador, os titulares dos dados e
a Autoridade Nacional de Protegdo de
Dados (ANPD)”.

E para que a informacéo néo fique
pela metade devemos demonstrar
que as suas atividades também estédo

Proprietério Receber
dos Dados Comunicacées

descritas no art. 41, § 2° da LGPD:

As atividades do encarregado con-
sistem em:

I - Aceitar reclamagdes e comuni-
cagoes dos titulares, prestar esclareci-
mentos e adotar providéncias;

II — Receber comunicagoes da auto-
ridade nacional e adotar providéncias;

IIT - Orientar os funciondrios e 0s
contratados da entidade a respeito das
prdticas a serem tomadas em relagdo a
protecdo de dados pessoais; e

IV — Executar as demais atribuigoes
determinadas pelo controlador ou
estabelecidas em normas complemen-
tares.”.

Mas para que possamos comple-
mentar a informacao trazemos aqui
o art. 39 da GDPR, onde esclarece de
forma bem ludica que:

“Fungoes do encarregado da prote-
¢do de dados:

1. O encarregado da protecdo de
dados tem, pelo menos, as seguintes
funcgoes:

a) Informar e aconselhar o respon-

Orientar Executar outras
Funcionarios Atribuicdes

Figura 2: As atividades do encarregado
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sdvel pelo tratamento ou o subcontra-
tante, bem como os trabalhadores que
tratem os dados, a respeito das suas
obrigacdes nos termos do presente
regulamento e de outras disposi¢oes
de protecdo de dados da Unido ou dos
Estados-Membros;

b) Controlar a conformidade com
o0 presente regulamento, com outras
disposicdes de protecdo de dados da
Unido ou dos Estados-Membros e com
as politicas do responsavel pelo trata-
mento ou do subcontratante relativas a
protegdo de dados pessoais, incluindo
a reparticdo de responsabilidades, a
sensibilizagdo e formagdo do pessoal
implicado nas operacgdes de tratamento
de dados, e as auditorias correspon-
dentes;

¢) Prestar aconselhamento, quando
lhe for solicitado, no que respeita a
avaliagdo de impacto sobre a protegdo
de dados e controla a sua realizag¢do
nos termos do artigo 35;

d) Cooperar com a autoridade de
controle;

e) Ponto de contato para a au-
toridade de controle sobre questdes
relacionadas ao tratamento, incluindo
a consulta prévia a que se refere o
artigo 36, e consulta, sendo caso disso,
esta autoridade sobre qualquer outro
assunto.”.

Entdo, se vocé tem a intencdo
de fazer a implementacdo deve se
enquadrar nas exigéncias da lei, e as
empresas terdo que fazer algum in-
vestimento, seja em tecnologia ou em
capacitacdo de seus profissionais in-
ternos, para a implementacdo de uma
estrutura adequada e uma politica in-
terna de compliance digital acerca do
tratamento de dados de seus clientes.
Isso vale tanto para empresas do setor
publico como do setor privado.

Vale como dica, que a primeira
acdo a ser tomada é um diagndstico da
sua organizagdo com sua equipe de TI
juntamente com a drea de controles
internos, riscos e compliance — sejam
da prépria empresa ou terceirizada
— com relatorios de andlises de risco

e de andlises de impacto das novas
exigéncias. Com isso, serd possivel
verificar em qual estadgio a empresa se
encontra nesse sentido, quais sdo os
pontos mais vulnerdveis de seus siste-
mas e constatar quais sdo os maiores
fatores de risco.
Tendo em vista algumas informa-
¢Oes publicadas ultimamente, deve-
mos dizer que para estar em com-
pliance com a LGPD (ou com a GDPR)
ndo se trata apenas de revisdo de
politicas e contratos. E uma mudanga
complexa de cultura e na forma de
fazer gestdo de dados, momento mais
que oportuno de conhecer melhor
seu negdcio e como as informacdes
estdo fluindo dentro e fora do negé-
cio, tendo em vista que temos ainda
um processo de home office em pleno
movimento dentro das organizagoes.
Devemos avaliar cada processo,
identificando suas diversas etapas,
tais como, avaliacdo de impacto, or-
ganizacgdo de banco de dados, imple-
mentacdo de mecanismos de seguran-
¢a (protecdo de invasdo, criptografia,
duplo fator de autenticacdo, mudanca
de autorizacgOes de acesso, etc.), trei-
namento de colaboradores internos e
terceiros, adequacdo de politicas in-
ternas e contratos, plano de resposta a
incidente, dentre varias outras etapas
que envolvem tempo e trabalho para
um resultado confidvel e adequado a
realidade da empresa. Néo é algo que
se faz “do dia para noite”.
Devemos avaliar inumeros itens
previstos na lei, podemos citar alguns:
> Aplicabilidade da LGPD em nosso
negocio e de terceiros
> Titularidade dos dados, como e
quando avaliar

> Finalidade do tratamento dos da-
dos, quem vai fazer

> Forma de armazenamento dos
dados, como, quando e onde

> Compartilhamento dos dados,
tenho ferramentas de monitora-
mento

> Quais dados sdo considerados sen-
siveis, geralmente estard no RH
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E uma outra dica essencial é reali-
zar a classificacdo de dados, seguindo
a seguinte ordem:
> Mapeamento de dados, utilizando
0 5W2H se quiser
> Onde estdo armazenados os dados
pessoais?
> Quais os processos tratam dados
pessoais?

> Consentimento para o uso dos
dados como fazer e com quem

> Acesso aos dados, quem pode,
como e quando acessar

> Atualizacdo, correcdo e exclusio,
responsabilidades e obrigacdes

> Portabilidade como orientar o
cliente sobre suas politicas

> Protecdo dos dados internos e de
terceiros

> Direito ao esquecimento, cuidado
ao apagar o passado.

Devemos nos preparar para que
tenhamos um processo de seguranca
juridica, com base nas exigéncias e
penalidades da Lei, observando:
> Quais sdo as sangdes previstas na
lei?
> Que tipo de documentacdo é exi-
gida?

> Como devemos e podemos guardar
as evidéncias?

> Alguns cuidados contratuais na
venda de bens e servicos

> Como podemos compartilhar os
dados?

> Gestdo de terceiros

> Como identificar e tratar os dados
de menores?

> Quais os tipos de seguro para
cobertura de multas e o que fazer
para que o incidente esteja coberto?

E importante entender que devemos
interpretar o que diz a lei, pois a GDPR
entende que o DPO tem atividades im-
plicitas por extensdo natural do cargo,

e isso é muito importante evidenciar
como poderemos manter registro das
operacoes de tratamento de dados e
como devermos informar, regularmen-
te, a conformidade e os riscos a alta
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administracdo e, principalmente, como
manter a sinergia dos processos em
conjunto com controles internos, com-
pliance, riscos e auditoria interna.

Dessa forma, temos que o Encarre-
gado estimula o tratamento de dados
pessoais, mas nao trata dados, tem
como principal func¢éo orientar a todos
sobre as melhores praticas de priva-
cidade, e devera ser o canal de comu-
nicacdo, adotando todas providéncias
necessarias para o controlador ficar em
conformidade com a legislacéo e cola-
borar na revisio do cddigo de conduta
com os itens para prote¢do dos dados
pessoais.

Segundo alguns especialistas, algu-
mas posicées podem ser conflitantes
com a funcéo de DPO, tais como CEO
(Chief Executive Officer), COO (Chief
Operating Officer), CFO (Chief Financial
Officer), Coordenador de Marketing,
Coordenador de RH, Coordenador de TI,
somente para citar alguns, mas sempre
devemos avaliar o porte da organizagdo
e se tem condig¢des de estabelecer esta
independéncia.

Mas todos tém que indicar o
Encarregado de Dados? A principio
sim, mas segundo a lei a ANPD podera
dispensar a necessidade de indicacdo
do DPO, conforme a natureza, o porte
da entidade ou o volume de operagdes
de tratamento de dados, mas como
ainda ndo temos nenhuma defini¢cdo do
regulador no Brasil, devemos aguardar
o que vem pela frente.

Outro item muito importante é o
Art. 44 da lei que determina:

O tratamento de dados pessoais sera
irregular quando deixar de observar
a legislacdo ou quando ndo fornecer
a seguranca que o titular dele pode
esperar, consideradas as circunstancias
relevantes, entre as quais:

I- O modo pelo qual é realizado;

II - O resultado e os riscos que razo-
avelmente dele se esperam;

III - As técnicas de tratamento de
dados pessoais disponiveis a época em
que foi realizado.

Paragrafo unico. Responde pelos

danos decorrentes da violagdo da
seguranca dos dados o controlador ou
o0 operador que, ao deixar de adotar as
medidas de seguranga previstas no art.
46 desta Lei, der causa ao dano.”.
Em outras palavras DPO néo sera
responsavel pelo ndo cumprimento das
obrigacdes relacionadas ao tratamento
de dados pessoais, mas se passar instru-
¢Oes inadequadas, que venham gerar
danos aos titulares de dados sejam
por negligéncia, alguma impericia ou
imprudéncia, podera sim ser responsa-
bilizado, conforme ja previsto no art.
43, I1I da referida lei.
Portanto, procure um Encarregado
de Dados ou DPO que possa:
> Transitar bem entre diferentes
publicos;
> Traduzir linguagem técnica e juridi-
ca para o publico em geral

> Ter conhecimento sobre gestao de
riscos e governanga

> Ter familiaridade com tecnologia

> Saber trabalhar em equipe

> Ter conhecimento da legislacdo

> Ter conhecimento sobre privacida-
de e seguranca da informacao

E para finalizar, deve-se ter algumas
noc¢des de Governanca de TI e Gestdo
de Seguranca da Informacéo, pois sem
isso os incidentes ficam muito mais
evidentes a cada dia, por isso devemos
identificar:
> Procedimentos internos com os

papéis e responsabilidades na prote-

¢do dos dados;

> Quais as tecnologias usuais para a
garantir a privacidade e a confiden-
cialidade das informacdes;

> Quais os tipos de andlise de vulnera-
bilidades temos e quais as métricas
de seguranca da informacdo imple-
mentadas;

> Se existe o engajamento da alta
gestdo da empresa;

> Quais os papeis e responsabilidades
do encarregado pela protecdo dos
dados (DPO) se vocé tiver alguém
para a funcéo;

> Gestdo de crises e nog¢des de respos-
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tas a incidentes com revisdo da ISO
27001;

> Matriz de andlise de riscos e medi-
das de prevencdo e correcdo;

> E analisar os cuidados na preserva-
¢do de evidéncias.

Mapear os
/ processos \\
Gestao de Avaliacao dos
Crises acessos aos
sistemas
Matriz de Analise de
Riscos Vulnerabilidade
Responsabi-
lidades
Figura 3

Pelos motivos listados acima, acre-
ditamos que muitas empresas ainda
estdo aquém de poder implementar um
processo interno, tendo em vista que
muitas delas nunca se preocuparam
com a ISO de seguranca da informacéo,
ou na implementacdo de processos de
governanca de TI, e muitas até sequer
olharam o marco civil de internet, que
poderia auxiliar neste momento.

Fica aqui nossa dica de como fazer
um processo com base em mapeamento
de processos, implementacao de contro-
les internos, uma gestdo de compliance
voltada para riscos e uma mudanca de
postura de todos no que tange a neces-
sidade de melhoria dos negdcios.

Marcos Assi: CCO, CRISC e é professor
e consultor da MASSI Consultoria e Trei-
namento - professor de MBA na FECAP,
IBMEC, Centro Paula Souza, UNIMAR,
FADISMA, SUSTENTARE, entre outras,
autor dos livros “Controles Internos

e Cultura Organizacional”, “Gestéo de
Riscos com Controles Internos”, “Gestdo de Compliance e
seus desafios” e “Governanga, riscos e compliance” pela
Saint Paul Editora e “Compliance: Como Implementar” pela
Trevisan Editora. marcos.assi@massiconsultoria.com.br




LIMITAR E QUALIFICAR OS
GASTOS PUBLICOS

POR CARLOS RODOLFO SCHNEIDER

or principio, existe um pacto
P entre governos e sociedades

para que os primeiros captem
(via impostos) parte da riqueza pro-
duzida pelos segundos, para prestar-
-lhes os servicos basicos pactuados.
Quanto mais eficientes os governos,
menos recursos precisam buscar
das familias e empresas. Quanto
mais qualidade no gasto, menor a
quantidade, isto é, menor a conta a
ser paga pelos cidadéos, e melhor
o nivel dos servigos que recebem.
Infelizmente o Brasil tem se preo-
cupado muito com a quantidade e
pouco com a qualidade. Somos o pais
com a pior relacdo do planeta entre
impostos arrecadados e servigos de-
volvidos & sociedade. Temos a mais
alta carga tributdria entre os paises
em desenvolvimento, e 0os servigos
que todos conhecemos.

No pacote fiscal e monetdario

para enfrentar a pandemia, fomos
arrojados (11,8% do PIB), na com-
paracdo com os pares emergentes,
tanto quanto a India (também
11,8%), porém mais do que a Africa
do Sul (10%), China (4,5%), Indonésia
(4,4%), Turquia (3,8%), Russia (3,4%),
Colémbia (2,8%) e México (1,2%). Por
outro lado, no pagamento do auxi-
lio emergencial de R$ 600, houve,

segundo estimativas do Tribunal de
Contas da Unido, pagamentos inde-
vidos que podem chegar a 20%, ou
algo proximo a R$ 50 bilhdes.

O risco fiscal é hoje o mais impor-
tante componente de uma equacao
capaz de viabilizar um crescimento
sustentavel do pais. E o componente
mais sensivel desse risco é o contro-
le e a qualidade do gasto publico.
Estudo do IPEA apontou a importan-
cia de manter sinalizacdo clara do
compromisso com o equilibrio fiscal,
0 que também torna as reformas ain-
da mais importantes: o novo pacto
federativo disciplinando a gestédo
fiscal nos trés niveis de governo; a
proposta de emenda constitucional
extinguindo mais de 200 fundos de
financiamento; a reforma adminis-
trativa que busque maior produti-
vidade dos servidores e a contencdo
da segunda maior despesa da Unido
e principal gasto dos Estados e
municipios. Adicionando a reforma
tributéria e as reformas microecono-
micas que estimulem investimentos,
poderemos criar as bases para um
crescimento de longo prazo que nos
permita escapar da armadilha da
renda média.

Existe um velho e sdbio ditado:
se souber gastar, ndo vai faltar.

Vale para qualquer um de nds, para
empresas e para governos. E “go-
vernos” ndo significa apenas Poder
Executivo, mas também o Legislativo
e o Judiciario, néo s6 pelos gastos
internos, mas também pelas deci-
sdes que tomam e que impactam os
dispéndios. A nivel federal, estadual
e municipal. O Poder Publico precisa
enfrentar um problema cultural que
é a dificuldade de lidar com limites.
Na questdo dos gastos fica claro o
esforco continuo na busca de atalhos
para contornar as regras estabeleci-
das. O que, como ndo poderia deixar
de ser, nos torna escravos da nossa
irresponsabilidade fiscal.

Carlos Rodolfo Schneider
Empresario e coordenador do
Movimento Brasil Eficiente - MBE.
crs@brasileficiente.org.br
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TECNOLOGIA

INFLUENCIA DA RUGOSIDADE
NA SIMULAGCAO NUMERICA
DO SISTEMA TRIBOLOGICO NO
PROCESSO DE ESTAMPAGEM

POR

IBSON HARTER -

ROGERIO JOSE MARCZAK - DIEGO TOLOTTI

DANIELA BERTOL - ANGELICA PAOLA DE OLIVEIRA LOPES

qualidade de uma pega estampa-

da pelo processo de conformacdo

de chapas é diretamente ligada a
tribologia e as condigdes de atrito que
atuam no processo. As condicdes de
atrito sdo dependentes do material da
chapa, material da ferramenta, lubri-
ficante, rugosidade das superficies,
forcas normais, velocidade de defor-
macao entre outros. Esta combinacdo
de fatores é conhecida como sistema
triboldgico. A tribologia é definida
como a ciéncia e a tecnologia de intera-
¢do entre superficies com movimento
relativo entre si e dos fendmenos dela
recorrente segundo Jost, 1966 [1],
relatando ainda que é algo que esta pre-
sente em praticamente todas interfaces
onde acontecem movimentos, inclusive
no contato do ar contra a superficie de
um automaovel em movimento.

Estudos recentes indicam que os
custos associados ao atrito representam
cerca de 5% do valor final de producéo
da peca [2]. Em 1966, Jost [1] relatou
que a tribologia engloba vdrias areas,
como a quimica, fisica, mecanica dos
solidos, transferéncia de calor, ciéncia
dos materiais dentre outros. A literatu-
ra afirma ainda que o estudo da tribolo-
gia é essencial tanto por razdes econo-
micas como por razdes ambientais e
cita que, em torno de 10% do consumo
mundial de petrdleo é utilizado para
superar o atrito. Holmberg et al., 2017

[3] realizaram um estudo para avaliar
a influéncia da tribologia no consumo
de energia, custos e emissdes a nivel
global. O estudo englobou os setores
de transporte, industrias, residéncias e
prestacgdo de servicos. Eles concluiram
que 23% do consumo global de energia
é originado em contatos triboldgicos,
sendo que, 20% é usado para supe-

rar o atrito e 3% para fabricacéo de
novos componentes para substituir os
desgastados. Relatam ainda que, com
novas tecnologias em tratamentos su-
perficiais, materiais e lubrificantes sera
possivel reduzir o consumo de energia
com as perdas relacionadas ao atrito
em 40% num periodo de 15 anos e 18%
em 8 anos.

Os primeiros modelos numéricos de
atrito comecaram a ser estudados na
década de 1980, quando Bin e Luo, 1988
[4] aplicaram o método dos elementos
finitos no seu estudo para prever a
distribuicdo de tensdo e atrito aparen-
te, provando ainda a existéncia dos
fenémenos através de experimentos.
Hol et al., 2015 [5] apresentaram um
modelo de atrito para utilizacdo em
larga escala no ambito de simulagdes
de conformacéo baseado nas mudancas
micrométricas da superficie. Atual-
mente, softwares propdem uma nova
tecnologia para simular as condic¢Oes
tribolégicas em um processo de con-
formacdo, atribuindo pardmetros para
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as ferramentas, material da chapa e do
lubrificante, gerando assim superficies
mais realisticas. A partir do movimento
relativo e interacdo entre estas superfi-
cies, ocorre a deformacdo das asperezas
e obtém-se os coeficientes de atrito para
utilizacdo em softwares de simulacdo
de conformacao.

Dentro do contexto apresentado,
0 objetivo deste trabalho é levar a dis-
cussdo alguns trabalhos desenvolvidos
no departamento de P&D da Bruning
Tecnometal com objetivo de preencher
uma lacuna relacionada ao atrito na
simulagdo, trazendo a tona modelos
triboldgicos mais realisticos e, portanto,
complexos.

CARACTERIZACAO DO SISTEMA
TRIBOLOGICO

Neste estudo, o material da ferramenta
utilizado para a simulacédo do sistema
triboldgico foi o ago AISI D2 temperado
e revenido, com uma dureza aproxi-
mada de 59 +1 HRC, de composicéo
conforme Tabela 1. A ferramenta foi
polida manualmente e tratada com re-
vestimento de CrAIN, sendo este muito
utilizado em ferramentas de confor-
macdo. A chapa utilizada na simulagdo
numeérica foi um ago da classe CR4
laminado a frio e galvanizado a quente,
com didmetro inicial de 160 mm e 0,65
mm de espessura, de geometria final
ilustrada na Figura 1.



c Si Cr Mo A"

15 0,3 12,0 0,95 0,90

Tabela 1: Composicdo quimica do aco
ferramenta AISI D2.

Para a caracterizagdo mecanica
deste material, foi utilizado o corpo de
provan® 5 da norma JIS Z 2201:1998.
Na Tabela 2, observa-se os resultados
obtidos do ensaio de tracdo nas trés
direcOes em relacdo ao sentido de lami-
nacdo da chapa: 0°, 45° e 90°.

Utilizando as normas DIN EN
1SO10113 e ASTM E-517 determinou-se
os indices de anisotropia pldstica e ex-
poente de encruamento, os resultados
sdo apresentados na Tabela 3.

Assim como as propriedades
mecanicas, foi necessdrio caracterizar
as superficies da chapa/ ferramenta
para utilizar como dado entrada na
simulacdo do sistema triboldgico. Para
tanto, estudos anteriores desenvolvidos
na Bruning Tecnometal encontraram
valores médios de rugosidade da ferra-
menta de 1,3 pm com desvio padréo de
0,04 pm, e rugosidade da chapa de 1,6
um com desvio padréo de 0,09 pm [6].
Karapannasamy et al., 2014 [7] utiliza-
ram uma rugosidade superficial de 0,08
um para uma ferramenta lapidada e
Hol et al., 2016 [8] obtiveram em seus
experimentos rugosidade de 1,35 pm
para uma chapa galvanizada a quente.
Dessa forma, trés perfis de rugosida-
de de ferramenta foram avaliados no
software TriboForm®.

Hol et al., 2016 [8] utilizaram
quantidades de 0,5 g/m? e 1,2 g/m? em
um ensaio de atrito do tipo traciona-
mento de tiras enquanto que, Sigvant
et al, 2018 [9], utilizaram 2 g/m? em um
estudo de caso envolvendo componen-
tes automotivos estampados realizando
assim, uma avaliacdo numérica e expe-
rimental. Hol et al., 2017 [10] utilizaram
quantidades de 0,6 g/m2 e 2 g/m?2 em
cada lado da chapa analisando a influ-
éncia da quantidade de lubrificante na
qualidade final do produto. Nesse estu-
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812 mm

@ 160 mm

T0,65 mm

(a) (b)

Figura 1: Dimensdes e geometria da chapa (a) e da peca final (b), respectivamente.

Limite de Desvio Tensdo de Desvio Alongamento
Corpo de  resisténcia padrio escoamento padrio uniforme Desvio
prova meédio (MPa) (MPa) médio (MPa) (MPa) medio (%) padrio (%)
CPO° 281 6,34 149 2,98 26,68 1,52
CP45° 294 7,21 156 301 26,24 2,06
CP90° 287 6,05 147 2,52 22,9 1,23

Tabela 2: Propriedades mecénicas do material.

Expoente de indice de
Corpo de encruamento Desvio anisotropia Desvio
prova médio (n) padriao médio (r) padrio
CPO° 0,245 0,015 2,41 0,12
CP45° 0,250 0,02 ) 0,08
CP90° 0,246 0,01 2,48 0,13

Tabela 3: Coeficiente “n” e “r” para cada direcdo de laminacéo.

(a) (b) (c)
Figura 2: Topografia da superficie da ferramenta com rugosidade de (a) 0,08 um, (b) 0,4 um (b)
e (c) 1,3 um.
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do, visando eliminar variaveis exceden-
tes, foi considerada a quantidade fixa
de lubrificante em 1,2 g/m2.

PLANEJAMENTO DO EXPERIMENTO

O estudo contempla uma quantida-

de fixa de lubrificante em 1,2 g/m2,
rugosidade superficial da chapa fixa em
1,6 um para todos os estudos de caso

e avalia a influéncia de diferentes
rugosidades superficiais da ferramen-
ta, sendo elas 0,08 pym, 0,4 um e 1,3
um, conforme detalhado na Tabela 4.
Além das trés condicdes estudadas,
utilizou-se ainda o coeficiente de
Coulomb constante de 0,15 para fins
de comparacdo.

As andlises numéricas empregadas
neste estudo de caso foram realizadas
utilizando o software TriboForm® em
combinacdo com o Autoform®. Por
fim, a metodologia e o sistema tribold-
gico simulado seguiu o fluxograma da
Figura 3.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Os resultados da simulacdo avaliados
nesse estudo foram o coeficiente de
atrito e rugosidade de ferramenta,
bem como a influéncia da interacdo
de ambos no sistema tribolégico. A
Figura 4 contém os modelos tribolégi-
cos dos estudos de caso #01, #02 e #03,
onde a quantidade de lubrificante é
igual a 1,2 g/m2 e a rugosidade da cha-
pa éigual a 1,6 pm. Os trés modelos
séo diferenciados pela rugosidade da
ferramenta utilizada em cada caso.

De uma forma geral, observa-se ni-
tidamente que a rugosidade da ferra-
menta tem um impacto muito grande
sobre os modelos tribolégicos gerados.
Enquanto que, para a rugosidade de
1,3 um na ferramenta possui valores
maximos de coeficiente igual a 0,25,

a ferramenta lapidada com rugosida-
de de 0,08 um apresenta coeficientes
maximos de 0,05.

Os resultados obtidos na simulacdo
foram compilados e sdo apresentados
na Tabela 5.

Através dos resultados da Tabela 5

Condicao Sa — Chapa (um)  Sa —Ferramenta (pm)  Quantidade lubrificante (g/m?)

#01 1.6 0,015 1.2
#02 1.6 0,02 (P2
#03 1.6 0,01 1.2

Coeficiente de atrito de Coulomb

#04 0,15 0,15 0,15

Tabela 4: Planejamento do sistema tribolégico simulado.

—

g I :““‘\\

Chapa Lubrificante

Triboform ®

Topriedades
matéria prima

Ferramenta 1.3um
Chapa 1,6pm

Ferramenta 0,4um
Chapa 1,6pm

Coeficiente de atrito

Ferramenta 0,08um
Chapa 1,6pun

(®)

Figura 4: Modelos tribolégicos com diferentes rugosidades de ferramenta e projecao do
coeficiente de atrito de Coulomb com deformacdes iguais a 0 (a) e 0,4 (b).
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Rugosidade Rugosidade Quantidade Espessura  Afinamento  Forga puncio Dimensées A

Condicdo  chapa (pm) ferramenta (pm)  lubrificante (g/m2) (mm) (%) (kN) - B (mm)

#01 0,08 0467 0,467 56,2 111,06 — 24,47
#02 1,6 04 12 0,458 0,458 59.8 112,40 - 23,80
#03 1.3 0,440 0,440 63,7 115,18 - 22,41
#04 - - - 0,442 0,442 69,5 113,16 -23,42

Tabela 5: Resultados da simulacédo das condi¢des tribolégicas em estudo.

pode-se concluir que, que quanto maior
a rugosidade da ferramenta/chapa,
maior serd a variacdo do coeficien-

te de atrito durante a conformacéo,
sendo que, o segundo fator mais
impactante serd a pressdo de contato.
Quanto mais alta a pressdo de conta-
to, menor foi o atrito apresentado. A
Figura 5 comprova tal relacdo, onde as
regides com as maiores pressoes estdo
localizadas nos raios de entrada da
matriz e nos raios do puncéo. @ ®)

Com relacdo ao coeficiente de atrito -
obtido nos modelos simulados, observa-
-se os resultados dos casos #01 (a), #02 (b) Figura 5: Distribuicdo da pressdo de contato em MPA na (a) matriz e (b) puncéo.
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e #03 (c) na Figura 6, onde o coeficiente
de atrito no quadrante do raio apresen-
tou resultados na faixa de 0,03 nas trés
pecas, porém, houve um acréscimo sig-
nificativo nas regides de flange e parede
lateral. De forma geral, os coeficientes
de atrito obtidos nas regides avaliadas
aumentam conforme maior rugosidade
superficial da ferramenta.

Conforme os graficos da Figura 7,
podemos observar que a forca resultan-
te do puncdo aumenta com superficies
mais rugosas, especialmente se compa-
rada com o atrito de Coulomb constante
em 0,15, e que, quanto maior a rugosi-
dade, maior também sera o afinamento
e menor a espessura final.

CONCLUSOES
Através do presente trabalho, pode-se
concluir que, dentre as trés condi¢des de
rugosidade estudadas para a simulacéo
do processo de conformacéo, a rugosida-
de superficial de ferramenta de 0,08 um
foi a que resultou em uma menor forca
de conformacéo. Regides com maiores
pressdes de contato foram localizados nos
raios de dobra da matriz, e resultaram
nos menores valores de coeficiente de
atrito. Adicionalmente, para todos casos
estudados, observa-se que ha diferenca
nos resultados de forca entre o modelo de
Coulomb para com os modelos triboldgicos.
O fato de a rugosidade da superficie
ter um impacto significativo nos resulta-
dos pode ser um obstdculo para a obten-
¢do de resultados precisos na cadeia de
producdo em larga escala, pois o processo
de preparacdo da superficie geralmen-
te ndo garante uniformidade em toda
a area, especialmente em &reas muito
grandes. Uma alternativa para contornar
esse problema é identificar as regides
mais criticas e sensiveis na simulacdo e
priorizar o acabamento nessas regioes.
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Figura 6: Distribuicdo do coeficiente de atrito nos raios da matriz para os estudos de caso (a)
#01, (b) #02 e (c) #03.

(@

n 0.3
69 0.49
*— QtLub=11 0.43 —s—QtLub=12
& Coulorab =0,15 ’é\ Coulomb =0,13
g g 047
& -
65 < o
& g 046 —
2 63 o T~
a - g 045
g g ~
= - =} .
g6t ,f 2 044 D
6 /" =9
F - 5 043
59
042
51—~
L 041
» 0.4
0,08 04 13 0.08 04 '3
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Figura 7: Grafico da (a) forca maxima da puncao e (b) da espessura minima em funcao da
rugosidade da ferramenta nas trés condi¢des avaliadas em comparacdo com o atrito de Coulomb.
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no Processo de Soldagem por Fric¢do. Doutorando do Programa de Pés-Graduagdo em Engenharia de Minas, MetalUrgica e de
Materiais (PPGE3M). Laboratério de Metalurgia Fisica (LAMEF/UFRGS). Supervisor de Pesquisa e Desenvolvimento na Bruning
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FASTPARTS: PROJETOS
INOVADORES E SIGILOSOS
RESULTAM EM SUCESSO

POR GISELLE ARAUJO CEMIN

Os socios destacam que a empresa esta inserida desde o design e
engenharia de produto, até a producdo de baixa escala

década de 90 foi marcada pela  engenharia de produto da Multibrds  com 250 maquinas de impressdo 3D
A terceirizagdo, e neste perio- (hoje Whirlpool), com foco no aten- e, no Brasil, apenas duas. O sinali-
do, na regido de Joinville, o dimento de qualidade de servigos de zador para a mudanga, foi quando
conhecido Arranjo Produtivo Local prototipos, que na época era defici- a Multibrds apresentou a necessi-
(APL) de molde estava se modelan- tario. dade de reduzir 20% do seu quadro
do. Nesta fase de grandes rupturas Em uma viagem aos Estados Uni-  funcional. Neste periodo José iniciou
de empresas, aqueles que tinham dos, José Costa Filho, que era chefe uma conversa com Jessé Silva sobre
espirito empreendedor montavam de operagdes de protdtipo do grupo, o desejo de montar um negocio de
seus negocios. Foi o que aconteceu identificou que as empresas de prototipagem fora do ambiente da
j com a Fastparts, que iniciou suas servigos de protdotipos no mercado Multibras.
» atividades dentro de uma area de americano estavam em ascendéncia, Com o episédio de reduzir o
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quadro funcional da &rea de pro-
totipos da Multibras, José que era

o0 gestor da drea fez uma oferta de
reduzir 50%, apresentando a tercei-
rizacdo de protdtipos. Esta oferta foi
muito apreciada pelos diretores que
indicaram que todos o0s que esta-
vam saindo fossem convidados para
fazer parte da sociedade. Isto foi
feito, com a seguintes condicdes, de
que todos tinham que investir suas
rescisdes no novo negdécio. Ninguém
quis fazer este aporte e, assim, José e
Jessé formaram a sociedade.

Assim surgiu a Fastparts, em
novembro de 1997, empresa de
sociedade Ltda., costurada pela
amizade de chefe e subordinado,
mas que sempre foi muito leal e
amistosa, com muito didlogo e troca
de experiéncia e confianca. Todas
as acdes da empresa sdo participa-
tivas e com apoio de varias mentes
pensantes para que se tenha uma
consolidacdo mais contundente
e gere perpetuidade no negdcio.
“Ainda no ambiente da Multibras
fizemos o brainstorm para a criacédo
do nome, que depois foi submetido a
votacdo, sendo o vencedor Fast Parts
Prototipos”, relembra Jessé. Para ele,
arelacdo do nome com a atividade
estava diretamente ligada com o que
estavam iniciando, que era produzir
protétipos rapidos. “Foi uma dina-
mica muito legal. Com o nome eleito
partimos para a criacdo do logotipo
e contratamos o premiado artista
plastico, Paulo Sérgio para isto, que
fez 0 logo da empresa que durou por
20 anos.

“Um ponto curioso na formacdo
do negocio foi quando estdvamos or-
ganizando as coisas para sairmos da
Multibras, um ambiente muito legal
de trabalho e com muitos amigos,
mas tinha um grupo que era des-
crente de nossa saida. Eles achavam
que o negocio ndo iria funcionar.
Sabe aquela plateia que torce para
que tudo dé certo, mas também tem
a plateia que quer ver voceé ruir e
ndo prosperar? Tudo isto, tanto os

que torcem a favor como contra sdo
combustiveis para dinamizar e fazer
voceé ir adiante”, salienta Jessé. Ele
destaca que todo o novo empreendi-
mento requer coragem por parte dos
que estdo correndo o risco e isto con-
tinua sendo o dia a dia da operacado.
Desde o inicio da formacéo o didlogo
fez parte das decisdes. “As tecnolo-
gias disruptivas, que vao trocando
mao de obra por automatizacao,
fazem vocé olhar o time profissional
com um olhar de relocacdes e apri-
moramento”, completa.

1997

S

Na fundacéo, a Fastparts se insta-
lou no bairro Vila Nova, em Join-
ville, Santa Catarina, em uma area
de 300 m2. Para os sdcios, no dia da
locacdo foi uma experiéncia muito
marcante, pois comecaram a dar
vida ao ambiente, que é apenas um
espaco fisico. Instala¢des da infra-
estrutura, organizacio de bancadas
e a instalacdo da maquina CNC, que
compramos da Multibrds com nossa
saida. Uma mdaquina Traub comando
Heidenhain. Na parte de engenharia
e programacdo, implementou-se o
Pro-Engineer e Cimatron para a par-
te de projeto e programacao. Depois,

MEMORIAS

montou-se oS escritérios e os setores
de sistemas e notas fiscais.

A parte comercial, marketing e
novas tecnologias ficou por conta
de Jessé, que iniciou as visitas e a
conquista de clientes. José estava
com a responsabilidade da parte do
setor financeiro e a drea administra-
tiva do negdcio. Muitos desafios para
ambos, mas que dinamicamente
criaram vinculos de reciprocidade
e companheirismo, que até hoje
permanece.

Os fundadores da Fastparts
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tém uma histéria de realizacdes, a
comecar com José, nascido em Santa
Cecilia/SC, no dia 7 de maio de 1953.
Ele é formado em Ciéncias Economi-
cas, com pos-graduacdo em Geren-
ciamento de Informatica (Univille)
e Engenharia de Produg¢do (Udesc).
Comecou a trabalhar aos 14 anos de
idade e, em 1973, iniciou suas ativi-
dades na Multibrds, onde permane-
ceu por 25 anos, dos quais 15 anos
foram de Engenharia Industrial e 10
anos na area de Desenvolvimento de
Protdtipos. Foi na drea de Protdtipo
que José conheceu Jessé.

Jessé é joinvilense, nascido em 18
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de fevereiro de 1971, é formado em
Desenho Industrial pela UTESC e tem
pos-graduacdo em Gestdo de Nego-
cios pela FGV. Comecou a trabalhar
cedo, antes de completar 15 anos de
idade ja estava na area de producédo
da Multibras. Neste periodo estudou
na Escola Téenica Tupy, o que possi-
bilitou a trabalhar no setor de cdpia
da Engenharia de Produto. Atuou na
drea de protdtipos como operador
de CAD/CAM com o Euclid e depois
Pro-Engineer. Este conhecimento

de programacdo e modelamento fez
a ponte para o convite de montar a
Fastparts com José.

Em 1999, a empresa participou
do projeto-piloto de Incubadora de
Base Tecnologia do SENAI, chamado
de Midiville, que veio como uma
oportunidade para que desse um
salto de ambiente e oportunidades.
“Neste periodo nos envolvemos
no projeto de inovacdo com mais
afinco. Participamos coletivamente
de muitos eventos, palestras, feiras
nacionais e internacionais e que
deram uma musculatura mais con-
sistente de negdcios e empreendedo-
rismo”, ressalta Jessé.

O projeto estava dividido em
quatro fases, cada uma por um peri-
odo de um ano. “No final da quarta
fase solicitamos ampliar para mais
um ano para a finalizacdo da sede
propria da Fastparts. Cada fase que
passamos foi marcada por muita
garra e determinacdo. Ndo tinhamos
tudo muito claro, mas a medida que
avancavamos as coisas iam tomando
forma”, comentam os empresarios.
De 2002 a 2004, foram construidos
0s 1.700 m2 de edificacdo da nova
sede, em um terreno de 5.100 m?,
com uma arquitetura e layout que
proporcionasse a melhor qualidade
de distribuicdo de espaco para a
atividade.

Quando o grupo saiu da Multibras,
eram seis pessoas “Neste periodo
aconteceu um episédio muito interes-
sante. Fechamos uma sala de forman-
dos do SENAI em ferramentaria para

fazer estdgio na Fastparts, um grupo
de jovens muito dindmicos e que tive-
mos um excelente envolvimento. Nes-
ta época, o SENAI tinha uma formacéo
de ferramenteiros de bancada que era
uma exceléncia, hoje temos necessi-
dade desta mao de obra”, abordam os
empreendedores. Um ano depois da
fundacdo, a empresa ja estava com 20
funciondrios e, em 2004, atingiram o
apice, 46 colaboradores.

José Costa Filho e Jessé Silva

Atualmente sdo 28 funciondrios
com diversas capacitacoes. “A Fas-
tparts tem uma estrutura bem enxuta,
onde os socios tém uma participagdo
ativa nos negdcios, nas areas adminis-
trativa, financeira, recursos humanos,
marketing, comercial e producdo”.

A financeira e administrativa ficam
sob a responsabilidade de José. Na
de Recursos Humanos, a Cristiane
dos Santos é a responsavel. Ja o
marketing e o setor comercial, Jessé.
Na producéo, Carlos Eduardo Costa.
O time ainda é composto pela parte
de orcamento, que fica na respon-
sabilidade de Ricardo Beraldo e
Gadiel Bitencourt e, na manufatura
aditiva e engenharia reversa, Carlos
Eduardo Aenishaenslin. Ainda, os
profissionais que operam projeto e
programacdo de CNC, maquinas de
comando numérico, acabamento de

molde e producdo de pecas em geral.

A empresa estd certificada em
ISO 9001/15, o que tem consolidado a
capacidade de ter seus produtos com
qualidade. Ao completar 20 anos
de operacdo, reformulou a marca,
dando uma nova conceituacao, apre-
sentando sua nova identidade visual,
mais conectada com o0 universo con-
temporaneo e tecnolégico no qual a
Fastparts se encontra. Em seus prin-

cipios, orbitava o
desenvolvimento
de prototipagem,
porém ampliou-
-se 0 leque du-
rante todos estes
anos e agora
assina seu nome
sem sobrenome,
a Fastparts.

O inicio da
empresa foi
moldado no
segmento de ele-
trodomeésticos, o
que perpetua até
hoje. O segmento
automotivo foi o
segundo mer-

cado, atendendo
montadoras e sistemistas. Tem tam-
bém forte presenca em startups com
projetos de inovacdo e que neces-
sitam de velocidade no desenvolvi-
mento. “Temos 6timas experiéncias
ainda no mercado do agronegocio,
na area de equipamento médico-hos-
pitalar”, acrescenta Jessé.

No inicio, o foco foi fazer os
protétipos usinados, depois, 0s
moldes prototipos e, hoje, focados
em prototipos, mas com um olhar
para moldes protétipos e molde para
baixa escala. “Nosso aprendizado
ao longo destes anos nos levou para
uma condicdo estratégica muito inte-
ressante, pois a medida que o cliente
vai desenvolvendo seus prototipos
ele também tem a necessidade de fa-
zer sua peca no material e processo
definitivo. Neste particular, o molde
j& se aproxima de molde definitivo



0 que chamamos de alta escala. Com
este conhecimento de molde levou a
Fastparts para um cendrio em que ha
possibilidade apresentar moldes defi-
nitivos com até trés toneladas.

A empresa estd inserida do
design e engenharia de produto até
a producdo de baixa escala. “No
design, continuamos com o foco de
atender as demandas de designers
que solicitam os modelos de pecas
para analisarem a ergonomia e
verificar se o produto estd comuni-
cando com as formas e detalhamen-
to que o mercado esta almejando.
Dentro deste segmento, usamos as
tecnologias de impressao 3D, maqui-
nas de comando numérico e molde
de silicone”. Para a engenharia de
produto, tem-se a possibilidade de
fazer: prototipagem rapida; usina-
gem em maquinas de CN; molde de
injecdo; molde de silicone; ferramen-
ta de estampo prototipo; e injecdo de
termoplasticos.

Projeto Stark - 2004

A Fastparts se dedicou a parti-
cipar do processo de globalizacdo,
desenvolvendo vdrios protétipos
para as mais diversas industrias,
tanto automotiva como de eletrodo-
mésticos para as suas mais diversas
unidades: Estados Unidos, Argentina,
Coldémbia, México, Italia, Franca, Su-
écia e Ird. Estas empresas sdo sedia-
das no Brasil e atendem o mercado
global. “Precisamos deixar as distan-
cias cada vez mais curtas, facilitando
as relagdes culturais, financeiras e
comercias, deixando-as mais rdpidas

Projeto Sundown Motos - 2007

e eficientes”, fundamenta Jessé.

Os empresarios salientam: “o
bem mais precioso que temos ndo é
o uso de alta tecnologia, ela ajuda e
faz parte, mas aqui, as pessoas sdo
valiosas, com a sua inteligéncia e
capacidade de criar, podendo até
néo ter todo o recurso tecnolégico,
mas com persisténcia e proativi-
dade faremos excelentes projetos
e produtos”, agrega. Por isso, sdo
metas o desafio de treinar e capaci-
tar, dar toda a condicdo necessaria
para que a execucdo das atividades
flua com maior tranquilidade. Para
0s gestores, o SENAI teve um papel
muito importante no nascimento da
Fastparts. Acreditamos que o SENAI
mantenha esta visdo formadora de
profissionais para os mais diversos
ramos das ferramentarias.

A industria esta passando por
profunda mudanca e nds temos que
olhar nossa empresa em diversos
cendrios, mas hoje o foco é levar a
empresa para o patamar da Indus-
tria 4.0. Estamos nos organizando
e olhando onde iniciar o processo e
uma coisa ja esta entendida: tem que
ser pela educacdo. Comecando pela
industria de ferramentarias, pois
elas tém seus principais acionistas
envolvidos no processo de gestdo
das empresas e, por esta razao, a
educacdo tem que comecar com 0S
acionistas.

Para nds, profissionais da cons-
trucdo de ferramentais, o aspecto
politico influencia e temos que par-
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ticipar ativamente das associagdes
que tem como papel ser porta-vozes
com mais influéncia por conta da
representatividade. E na parte social
estamos sentindo falta das escolas
técnicas que formavam mé&o de obra
com altissima qualidade para atuar
junto as empresas. O SENAI teve
seu papel muito importante para a
construcdo do maior polo de ferra-
mentaria em Joinville e Caxias do
Sul, mas hoje este profissional ja nédo
estd mais sendo treinado e isto faz
uma falta enorme para o mercado
que precisa se adaptar e reorganizar
para poder ter profissionais de alto
desempenho.

Petrobras Green Energy - 2008

Dentre os projetos de destaque:
em 2004 o desenvolvimento inte-
gral do Stark, primeiro veiculo ca-
tarinense 4x4; em 2007 a conceitu-
alizacdo da Sundown Motos; no ano
de 2008 o projeto cinematografico
da Petrobras, com o veiculo Green
Energy; e em 2013 o projeto dife-
renciado e sigiloso da prototipagem
da tocha olimpica.

3/ JT FERRAMENTARIA

JT Ferramentaria e Usinagem

Rua Tabatinga, 1317/B - Jardim Iririu
89224-051 - Joinville/SC

+55 (47) 3427-1050
jtindustria.com.br
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SIMULAC}AO DO ESCOAMENTO DE
PVC: INFLUENCIA DA DENSIDADE
DE MALHA DE ELEMENTOS FINITOS

POR EDER CARLOS JONCK - LUIZ VERIANO OLIVEIRA

JANAINA LISI

crescimento da industria de plasticos tem sido signifi-

cativo nos ultimos anos, especialmente no setor de pro-

cessamento por injecdo. A variedade e a complexidade
dos produtos sdo amplas. Atualmente sdo confeccionadas
pecas de materiais plasticos cada vez mais complexas e com
exigéncias sobre sua qualidade e custo favoravel.

Para o cumprimento dos planos de producéo e garantia
na entrega dos produtos, o desenvolvimento de um bom
projeto do molde, bem como a utilizacdo dos parametros de
injecdo adequados possui grande importancia, de forma a
evitar refugos ou perdas nas linhas de producao.

Deste modo, é fundamental que seja feito uma andlise
prévia do processo como um todo, indo ao encontro da fa-
bricacdo de um ferramental robusto e com baixo custo, além
da aplicacdo das melhores condigdes de processo, buscando
desta forma antecipar possiveis problemas.

A utilizacdo de sistemas CAE?, principalmente em relacéo
a andlise de escoamento de polimeros, na industria transfor-
madora de plésticos estd cada vez mais presente, de forma
a garantir resultados com 90% de confiabilidade sobre o
processo real de injecdo.

E preciso, sobretudo, utilizar o sistema corretamente
e conhecer as varidveis nele inseridas. Para tanto alguns
conceitos precisam ser estudados para tornar o processo de
simulacgdo de injecdo cada vez mais eficaz.

Diante desse contexto, a escolha de algumas premissas
pode ter influéncia significativa nos resultados, principal-
mente quando se trata da malha de elementos finitos utili-
zada. Entre as principais dificuldades, a geracdo da malha
correta e com densidade compativel com a geometria da peca
é um problema, pois pode influenciar diretamente a simula-
¢do no que tange ao tempo de processamento e a qualidade
dos resultados.

Apesar de ter muita importancia na industria e ser o
terceiro polimero mais consumido no mundo, a simulagdo
de injecdo é obscura e pouco estudada no que diz respeito ao
PVC - Poli(Cloreto de Vinila), visto as caracteristicas reolo-
gicas? e propriedades do polimero. Dentro desse aspecto, o
projeto do molde estd baseado na experiéncia do fabricante,
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0 que acarreta muitas vezes em dificuldade de preenchimen-
to das cavidades, tempo de ciclo excessivo e repetibilidade de
processo.

A proposta desse estudo pode criar um conceito a fim de
trazer melhorias na geracdo de uma malha no sistema CAE,
transferindo ao mesmo maior confiabilidade, minimizando
a chance de geracdo de refugos no processo de injecdo e
retrabalhos no ferramental, além de auxiliar, de maneira
significativa, na precisdo da avaliacio térmica (homogenei-
dade, contracdo, empenamento) e assim, reduzindo o ciclo de
producdo, que juntos reduzem o custo total de manufatura.

TRANSFORMACAO DE PLASTICOS - PANORAMA

Nas ultimas décadas, percebe-se que a produ¢do mundial
de plasticos vem obtendo crescimento consideravel, tornan-
do-se universalmente utilizados, e estdo presentes nos mais
diversos segmentos.

Segundo a Plastics Europe (2015), estima-se que mundial-
mente a producdo de resina termopldastica tenha atingido
a marca de 260 milhdes de toneladas no ano de 2014, com
incremento de 38% nos ultimos 10 anos.

J4 em 2018, a China liderou a producdo mundial, re-
presentando 30% do total, seguida pelo bloco econdmico
NAFTA (North American Free Trade Agreement) com 18% e
Europa com 17%. De acordo com a figura 1, a América Latina
corresponde a 4% do volume produzido, sendo que o Brasil,
concentrando as resinas PE, PP, PVC e PET, responde por 2,3%
dessa producdo (ABIPLAST 2018).

De acordo com a Associacdo Brasileira da Industria do
Pléstico - ABIPLAST, o Brasil produziu em 2015 um total de
6,3 milhdes de toneladas de material plastico, transformado
por 11,6 mil empresas distribuidas nos diversos estados do
pais, gerando 326.234 empregos com faturamento total em
torno de R$ 62,2 bilhdes.

Assim como os demais ramos industriais, as empresas e
empregos no setor de transformados plasticos estdo concen-
trados nas regides Sudeste e Sul do Brasil, devido a fatores
logisticos, proximidade de fornecedores e localizacdo das
grandes petroquimicas. No ultimo quesito o Nordeste tam-
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bém vem atraindo empresas, por conta 110

d o . A Producdo Mundial de Resinas Termoplisticas (2018)
os polos petroquimicos de Camacari, i 359 milhBes de toneladas
na Bahia e Marechal Deodoro, em Ala-
goas (ABIPLAST, 2015). 0
Apesar de possuir menor densidade -
demografica frente a outros estados ”
do pais, o estado de Santa Catarina se T 70
encontra na segunda colocacio em g’ o i @ @
numero de empregados diretos e na v
quarta colocacdo com relacdo a quanti- ; 50
dade de empresas no setor de transfor- g 40
macdo de produtos plasticos, segundo 2 s
dados do MTPS (Ministério do Trabalho @
e Previdéncia Social, 2014). 20 irh
A partir dos dados da Federagéo das " ®
Industrias do Estado de Santa Catarina o

(FIESC) (2014), Santa Catarina possui g

. China MNafa Europa Restante Oriente Japdo cis Brasil América
964 empresas fabricantes de produtos hsia Médio Latina
;e . Africa (Exceto Brasil)
plésticos e que empregam 40,5 mil
trabalhadores. Dados do Sindicato da Figura 1: Produgdo mundial de resina termopléstica (Fonte: Adaptado ABIPLAST, 2018)

1CAE: do inglés Computer Aided Engineering, significa engenharia assistida por computador.
2Reologia: ciéncia responsavel pelos estudos do escoamento de um fluido e deformagdes decorrentes deste escoamento, envolvendo a fricgdo do fluido.
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Industria de Material Plastico do Estado de Santa Catarina
(SIMPESC) (2013), relatam que foram processadas 980 mil
toneladas de material plastico, gerando um faturamento de
R$12,2 bilhdes, o que configura o estado como o unico do pais
em que o nivel de produgdo per capita se equivale a paises
desenvolvidos. Essas empresas representam 4,9% do valor da
transformacdo industrial e 0,7% das exportag¢des do estado,
com valor de US$ 61 milhdes.

O estado de Santa Catarina se destaca na producao de
tubos e conexdes de PVC, embalagens, descartaveis, utilida-
des domésticas, cordas e fios de PET reciclado e produtos de
Poliestireno Expandido (EPS). Além disso, no estado estdo
localizadas as empresas lideres na fabricacdo de tubos, cone-
x0es e acessorios em PVC (FIESC, 2014).

GENERALIDADES DO POLI (CLORETO DE VINILA)
O Poli (Cloreto de Vinila) é um material de enorme impor-
tancia técnica e econdmica, e sua producdo e consumo tém
crescido rapidamente, como resultado de avancos tecnoldgi-
cos e do desenvolvimento da imensa variedade de produtos
utilizando este tipo de polimero (Instituto do PVC, 2011).

Na tabela 1 estdo indicadas algumas propriedades do PVC,
entre as quais densidade e temperatura de fusao:

Massa molecular 50 a 100 kg/mol
Densidade 1,39 g/cm3
indice de refragdo 1,53a1,56
Temperatura de fusédo 273°C
Temperatura de transigado vitrea 81°C
Cristalinidade 5a15%

Tabela 1: Principais propriedades da resina de PVC (Fonte: Instituto do
PVC, 2011)

Segundo Gao; Wang; Gao (2013), o PVC esta entre as cinco
principais resinas termoplasticas do mundo e sua producéo
s6 perde para o polietileno (PE) e polipropileno (PP). J4 Moha-
med et al (2015) cita a utilizacdo em diversas aplicac¢des, tais
como: construcdo civil, medicina, embalagens e filmes. A sua
resisténcia mecanica e resisténcia quimica o torna adequado
para o setor da construcéo civil, onde € usado para fabricacéo
de conexdes hidraulicas, tubulag¢des, esquadrias, isolamento
de cabos e revestimento de pisos (Stichnothe; Azapagic, 2013).

TRANSFORMACAO POR INJECAO
Os materiais plasticos sdo normalmente utilizados em muitas
areas da industria podendo atender a varios requisitos,
devido a sua variacgdo especifica e variedade de propriedades
fisicas e quimicas.

No processo de injecdo (figura 2) inicialmente o molde é
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fechado para formar a cavidade na qual o material é inje-
tado. A rosca da injetora avanca como um pistéo, forcando

o material fundido para dentro da cavidade. Esta é a fase

de injecdo ou preenchimento. Quando o preenchimento da
cavidade estd completo, a pressdo € mantida sobre a massa
fundida de modo a compensar a contra¢do que ocorre no
material ao se resfriar. Esta € a fase de recalque. Nela o canal
de entrada do plastico na cavidade se solidifica isolando-a da
pressdo aplicada sobre a massa fundida que esta no cilindro.
Neste momento, inicia-se a fase de resfriamento, na qual o
material é resfriado até que a peca moldada tenha rigidez
suficiente para ser extraida do molde. Durante o resfriamen-
to, a rosca da injetora comeca a girar e retorna. A rotagao
realiza a plastificacdo do material e uma nova carga de mas-
sa fundida é gerada na ponta da rosca. Quando a parte esta
suficientemente sélida, o molde abre e a peca é extraida. O
molde entdo é fechado e o ciclo se inicia novamente (Huszar
et al., 2015).

SISTEMAS CAE NO PROCESSO DE INJECAO

Tradicionalmente, as condi¢des do processo sdo determina-
das por engenheiros experientes ou com base em manuais de
referéncia e depois melhoradas por tentativa e erro no chdo
de fabrica. Este método depende em grande medida da expe-
riéncia de operadores de maquinas injetoras, especialmente
com novas resinas ou novas aplicacdes (Wang; Mao, 2012).

Segundo Dang (2014), as condi¢des de moldagem ou
parametros de processo desempenham um papel importante
na qualidade da peca injetada, como temperatura de massa e
do molde, velocidade e tempo de preenchimento, pressdo de
recalque e tempo de resfriamento. Essas condic¢des utilizadas
de uma maneira inadequada ocasionam defeitos como marcas
de injecdo, linhas de solda, empenamento e linhas de fluxo apa-
rentes, piorando a produtividade (Kovacs; Sikld, 2010).

Contudo, apesar de nos ultimos 30 anos a simulacéo de
injecdo ter sido intensamente desenvolvida através da clara
compreensdo das caracteristicas de transferéncia de calor
e de fluxo dos polimeros (Ferreira et al., 2014), a tecnologia
CAE ainda requer um usudrio experiente para avaliar os re-
sultados obtidos com a simulacdo e um sistema computadori-
zado robusto visto a quantidade de calculos e dados gerados
(Wang; Mao, 2012).

Segundo Shoemaker (2006), a minimiza¢do de erros que
seriam detectados somente na producdo através de testes
reais no produto, faz com que a utilizacéo do sistema CAE
no processo de injecdo tenha algumas vantagens, entre as
principais estéo:
¢ Prever e eliminar de defeitos;

e Otimizar os canais e ponto de injecdo;

e Prever tensdes e distor¢des na peca fabricada;

e Estimar e reduzir custos de producao;

e Verificar a eficiéncia do sistema de refrigeracéo.



ETAPAS DA SIMULAGCAO NUMERICA NO PROCESSO DE INJECAO
Segundo Kalnin (2011), a primeira etapa consiste na impor-
tacdo de um arquivo tridimensional proveniente de um sis-
tema CAD3, que deve representar com fidelidade a peca real.
A partir do arquivo importado, na subsequéncia, o tipo de
malha é escolhido e aplicado sobre o produto a ser simulado,
sendo necessdrio que o numero de elementos da malha seja
suficiente para fornecer resultados precisos.

Na segunda etapa é determinado o tipo de anélise que
sera aplicada, conforme necessidade do produto e processo.

Na sequéncia, a terceira etapa consiste em escolher a ma-
téria-prima exatamente igual ao polimero que serd injetado.
Normalmente, o software* contém o material na biblioteca de
dados. Caso contrdrio é necessario escolher um contra tipo
ou entdo solicitar os dados ao fabricante para cadastramento
no aplicativo.

A quarta etapa, a partir de um pré-projeto do ferramental
ou até mesmo pela experiéncia do usudrio, o ponto de injecdo

3CAD: do inglés Computer Aided Design, significa projeto assistido por computador.
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é inserido sobre um ou mais n6s da malha gerada e os canais
de refrigeracdo dimensionados.

Os parametros e condi¢des do processo de injecdo sdo
estabelecidos no software de acordo com o que sera utilizado
na pratica, de forma a atingir os melhores resultados.

GERACAO DA MALHA PARA SIMULACAO
De um modo sucinto, a malha é suportada por modelos
matematicos. Estes elementos podem ser de varias formas e
dimensdes como, por exemplo, triangulares, quadradas, te-
traédricas, hexaédricas etc., conforme o tipo de malha criada.
Por conseguinte, é de fundamental importancia a escolha do
tamanho ou densidade de malha para diferentes geometrias
de produto (Marques, 2008).

Basicamente existem trés categorias de malha, Midplane,
Dual Domain e 3D.

A malha Midplane, ilustrada na figura 3, é definida por
elementos triangulares ou elementos de casca (Cividini,
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2017). Esta malha faz a simulagéo con-
siderando uma superficie em um plano
bidimensional no centro da espessura.
Devido a este conceito, a utilizacdo
deste tipo de elemento é limitada, ou
seja, a razdo de largura e espessura de
qualquer local deve ser de pelo menos
4:1, acima disso resultados ndo corretos
podem ocorrer.

Figura 3: Malha Midplane (Fonte: Cividini, 2017)

A malha Dual Domain, cujos elemen-
tos triangulares séo definidos na super-
ficie (Cividini, 2017), como demonstrado
na figura 4, faz a simulacéo utilizando
um limite ou uma malha nas superficies
externas da peca. Na malha Dual Do-
main, os elementos de toda a espessura
sdo alinhados e combinados de forma
a definir a espessura da peca. Assim
sendo, a densidade da malha é um
fator importante na determinagéo da
precisdo de representacdo da espessura
(Shoemaker, 2006).

Figura 4: Malha Dual Domain (Fonte: Cividini, 2017)

A malha 3D, demonstrada na figura
5, cria uma verdadeira representa-
¢do da peca, gerada inteiramente em
dimensdes tridimensionais. Segundo
Cividini (2017), a malha 3D é gerada
com objetivo de formar elementos
tetraédricos para representar o produto
a ser simulado.

Figura 5: Malha 3D (Fonte: Cividini, 2017)

DENSIDADE DE MALHA

Considerando a geometria da peca, a
densidade da malha é de fundamental
importancia. Além do produto a ser
simulado ter uma malha sem erros,

a malha deve representar o produto
perfeitamente.

Por exemplo, se a malha gerada ndo
representa alguns detalhes relevantes
do produto, é bem provavel que os
resultados nédo sejam precisos, isto é, os
niveis de precisdo estardo divergentes
com a realidade, quanto a andlise de
preenchimento o resultado é satisfaté-
rio, porém na prdtica as cavidades do
molde ndo sdo preenchidas por comple-
to (Shoemaker, 2006).

Estas quest0es representam
problemas comuns quando se fala da
densidade de malha. Se a malha néo
é projetada de acordo com o produto
e matéria-prima a ser injetada, com cer-
teza a simulacdo de injecdo ndo é condi-
zente com os resultados praticos.

CARACTERIZAQT\O DA PESQUISA
O desenvolvimento desse trabalho esta
baseado na simulacdo de injecdo de

termopléasticos, ensaios praticos em

processo de moldagem por injegdo e
mensuracdo dos resultados obtidos

para elaboracdo das conclusdes.

O produto a ser simulado, mostrado
na figura 6, faz parte do mix de produ-
cdo de uma empresa transformadora
de PVC e a sua escolha estd condicio-
nada a obtencdo de resultados mais
claros quanto a influéncia da densidade
da malha na simulacdo numérica do
processo de inje¢do. O produto recebe o
nome Curva 90° 22mm, e possui espes-
sura de parede nominal de 3,25mm.

Figura 6: Produto - Curva 90° 22mm (Fonte:
Autor, 2019)

O material selecionado para reali-
zar a pesquisa experimental é o PVC,
utilizando formulacéo virgem na cor
branca.

Com relacgédo a equipamentos, foram
utilizados uma maquina injetora marca
e modelo Engel Victory 200T e o molde
de injecdo utilizado € do tipo duas pla-
cas e possui 4 cavidades.

Através de uma visdo macro, o tra-
balho contempla conceituacdo técnica
de produto, matéria-prima e processo,
simulacdo de injecdo via sistema CAE,
ensaios em maquina injetora, mensura-
¢do dos resultados e apresentacdo das
conclusdes.

Considerando que o produto a ser
simulado j4 esta desenvolvido, comeca-
-se a pensar na simula¢do do processo
de injecdo propriamente dita, que visa
avaliar os efeitos da densidade de ma-
lha sobre os resultados da moldagem
por injecao.

“Software: ou programa de computador, € uma sequéncia de instrugdes a serem seguidas e/ou executadas, na manipulagéo, redirecionamento ou modificagdo de um dado/informagao.
SHardware: é a parte fisica do computador, ou seja, é o conjunto de componentes eletrdnicos, circuitos integrados e placas, que se comunicam através de barramentos. Em complemento
ao hardware, o software é a parte légica, ou seja, o conjunto de instrugdes e dados processado pelos circuitos eletronicos do hardware.
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O software utilizado para realizacéo das anélises e men-
suracdo dos resultados é o Autodesk Moldflow®© Insight®, da
empresa Autodesk, instalado em hardware® apropriado para
realizacdo dos experimentos.

Conforme tabela 2, a pesquisa contempla o estudo das
malhas tipo Dual Domain e 3D, considerando andlise tipo pre-
enchimento e resfriamento (Fill + Cool), de forma a comparar
os resultados da simulacdo de injecdo e os desvios obtidos no
processo de injecdo.

Tipo Malha Forma Elemento Densidade Malha
Dual Domain Triangular 6,0 3,0 1,5
3D Tetraedros 6,0 30 15

Tabela 2: Tipos de malha e densidades estudadas (Fonte: Autor, 2020)

O desenvolvimento da simulacdo de injecdo levou em
consideracdo o processo de injecdo real, no qual foram obti-
das informacdes importantes e que foram transferidas para o
Moldflow®©.

A temperatura de massa do material plastico com aproxi-
madamente 180°C e molde a 26°C, foram confirmadas com o
auxilio de um medidor de temperatura a laser. Ja o tempo de
injecdo real total para preenchimento completo dos pro-
dutos foi de 2,3 segundos, registrado no painel da maquina
injetora.

De forma a mensurar os resultados deste estudo por meio
da metodologia short shot, e baseado no tempo de injecéo, a
simulacéo é dividida em sete partes conforme mostrado na
figura 7. Essa configuracéo, por sua vez, foi replicada para as
duas malhas avaliadas neste estudo, 3D e Dual Domain.

O processo de moldagem por injecdo dos corpos de prova,
por sua vez, foi realizado com mdaquina injetora e molde
de injecdo em condi¢des normais de producdo, aplicando a
metodologia short shot.

Ap6s a realizacdo da moldagem por injecdo, dois tipos de
andlises foram realizados para mensuracio e comparagdo
dos resultados.

Primeiro, os corpos de prova foram analisados por meio
de medic¢des permitindo comparar o perimetro percorrido
pela frente de fluxo de preenchimento das cavidades no mol-
de de injecdo (figura 8) com os resultados obtidos no progra-
ma Autodesk Moldflow®©.

Na segunda andlise, fazendo uso de uma balanca de
precisdo, foi comparado a massa de produto ao longo do pro-
cesso de injecdo, obtendo assim a variacdo frente ao sistema
CAE.

TECNOLOGIA
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Figura 7: Metodologia Short Shot (Fonte: Autor, 2019)

Figura 8: Perimetro frente de fluxo de preenchimento (Fonte: Autor, 2019)

RESULTADOS
A fim de estudar a influéncia da densidade de malha no pro-
cesso de moldagem de injegdo, este estudo prevé a obtencdo e
analise de resultados que tangem a frente de fluxo de preen-
chimento e massa de produto injetado. Além disso, a precisdo
numérica matematica do software comparado aos resultados
praticos também serd avaliada.

Diante disso, a primeira andlise consiste em verificar a
influéncia da densidade de malha quanto a frente de fluxo
de preenchimento. Assim sendo, as simulagdes e o ensaios de

sShort Shot: do inglés, significa short = curto e shot = tiro, injetada. Tecnicamente, também conhecido como injegéo progressiva, serve para verificar o avango e comportamento do material
na parte interna do ferramental. “Um tiro curto” é o preenchimento incompleto de uma cavidade de molde que resulta na formagado de uma peca incompleta. A frente de fluxo do material

se solidifica antes de preencher todo o caminho de fluxo.
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injecdo foram realizadas de acordo com os tempos de injecdo
pré-estabelecidos utilizando o método short shot (figura 9).

Tempo de Injeco: 0.8 I Tempa de Injegdo: 1.1
nmeo

I )
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I I

Tempo de Injegdo: 1,75 Tempo de InjesSo: 2.0
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248
—
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oo oo

Figura 9: Simulagdo de injecdo (Fonte: Autor, 2019)

Em ambas as simulagdes, o preenchimento completo das
cavidades ocorreu em tempo de injecdo superior aos 2,3s ob-
tidos no processo real de injecdo, destacando: 2,888s, 2,532s e
2,496s para densidades de malha 6, 3 e 1,5 respectivamente,
conforme exemplificado na figura 10.

" .. Malha 3D " Malha3D " Malha 30
Injecio complets Injegio completa Injecio complets
-
n .-\g-_ .
B Densidade 3 Densidade 1.5
I Tempo e njesio- 28885 I ..... Tempo de Injegso: 25323 I ; Tovps e gkt LAt

Figura 10: Frente de fluxo de preenchimento final - CAE (Fonte: Autor,
2019)

A partir dos resultados obtidos no Moldflow®©, foram
verificados os perimetros percorridos pela frente de fluxo
de preenchimento por meio de uma sobreposicdo entre a
geometria obtida no software CAE com as curvas geradas
no sistema CAD. A figura 11 exemplifica o conceito utilizado
para obtencdo dos resultados tedricos.

No processo de moldagem por injecdo, utilizando a meto-
dologia short shot, foram gerados corpos de prova para cada
tempo de injecdo estabelecido. Conforme visualizado na figu-
ra 12, as amostras obtidas foram sobrepostas as curvas gera-
das no sistema CAD para obtengédo dos resultados praticos.
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Figura 11: Frente de fluxo de preenchimento — CAE (Fonte: Autor, 2019)

No processo de moldagem por injecdo, utilizando a meto-
dologia short shot, foram gerados corpos de prova para cada
tempo de injegdo estabelecido. Conforme visualizado na figu-
ra 12, as amostras obtidas foram sobrepostas as curvas gera-
das no sistema CAD para obtencéo dos resultados praticos.

_____ PERIMETRO FRENTE FLUXO | |

WIECAD: 145 |
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wEcag20x | maca0r23: |
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Figura 12: Frente de fluxo de preenchimento - Injecédo (Fonte: Autor, 2019)

A variacéo do perimetro da frente de fluxo, comparando
a simulacgéo de injecdo com as amostras injetadas é mostrada
na figura 13, as quais apresentam os valores para tipo de
malha estudado, bem como o desvio padrao.

A partir dos resultados apresentados quanto a frente de
fluxo de preenchimento, fica claro a influéncia da densidade
de malha no processo de simulagédo de injecdo do PVC, bem
como tipo de malha utilizado para tal.

Conforme ja esperado, na avaliacdo da frente de fluxo de
preenchimento os tipos de malhas utilizados neste estudo
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tiveram resultados diferentes. Na primei-
ra metade do processo, se observa que a
malha tipo Dual Domain apresenta o melhor
resultado e na segunda metade a malha tipo
3D mostra um melhor desempenho. Isso se
deve ao fato de a malha Dual Domain levar
em consideracdo as superficies da cavidade
do molde, e a malha 3D cria a verdadeira re-
presentacédo da peca que acontece mais para
o final do processo de injecdo. Ao analisar as
densidades de malha estudadas (6, 3 e 1,5),
se observa que para ambos os tipos de ele-
mentos utilizados, tridngulos ou tetraedros, a
densidade com razdo de aspecto 3 apresenta
o menor desvio e consequentemente o me-
lhor resultado comparando a simula¢do com
os ensaios praticos. Este resultado permane-
ce para todos os tempos aplicados por meio
da metodologia short shot.

Diante disso, a melhor escolha quanto
a densidade de malha passa por uma boa
andlise da geometria e caracteristicas do
produto a ser injetado. Neste caso, esta
evidente que a melhor densidade de malha a
ser utilizada muito se aproxima da espessura
do produto. A utilizacdo de malhas menores
ocasiona calculos desnecessdrios e aumento
do tempo de simulacdo, malhas maiores
podem causar erros de interpretacéo.

CONCLUSAO
O estudo da influéncia da densidade de
malha de elementos finitos na simulacdo
de injecdo do PVC utilizando o software
Moldflow®© mostrou que para uma melhor
avaliacdo do escoamento e preenchimento
das cavidades do molde se deve levar em
consideracdo a espessura média do produto
a ser injetado, ou seja, quio mais proxima
arazdo de densidade melhor a precisdo da
simulac¢do de injecdo, neste caso a razdo de
densidade 3. Além disso, existe variacoes
entre os tipos de malha 3D ou Dual Domain,
que precisam ser observadas e comparadas
de acordo com a geometria do produto.
Considerando o estudo de massa injeta-
da, a influéncia da densidade de malha esta
diretamente ligada a precisdo dos cédlculos
numeéricos realizados pelo software. Logo, a
melhor condicéo para o resultado pretendi-
do foi determinada pela razéo de densidade
1,5 com os menores desvios utilizando a
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Figura 13: Frente de fluxo de preenchimento — Comparativo (Fonte: Autor, 2019)
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Figura 14: Massa do produto — Comparativo (Fonte: Autor, 2019)

TECNOLOGIA

malha tipo 3D que cria uma representacdo
mais préxima da realidade da peca em termos
de superficie e nucleo.

Dessa forma, se conclui que a densidade
de malha possui forte influéncia na obtencdo
e interpretacdo dos resultados da simulacdo
do escoamento do PVC no processo de molda-
gem por injecdo, e que um estudo prévio do
objetivo da simulacéo se faz necessario para a
correta escolha da densidade e tipo de malha.
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DICAS DO CONTADOR

A IMPORTANCIA DO CONTADOR
DIANTE DE UMA PANDEMIA

solamento social, lockdown, quarente-

na, é o que mais se ouviu e se viu nos

ultimos tempos. Em meio a um tur-
bilhdo de emoc¢des, advindas pela pan-
demia do corona virus, 2020 esta sendo
um ano de aprendizado, de mudancas
e sobrevivéncia, ndo so para as pessoas
que lutam pela sua saude diariamente
contra o Covid-19, mas também para
as empresas, independentemente de
seu porte, que buscam em meio a todo

GLOBAL

POR GISLEIDI VIDAL

esse caos, uma reconfiguracédo social a
fim de se manterem firmes com seus
propositos de gerar empregos e girar a
economia.

O desafio para se manter firme é
didrio, sdo decretos da noite para o
dia, medidas provisdrias, portarias,
novas normatizacdes nas relacdes de
trabalho, suspencdes de contratos,
paralizacdo de atividades, tributos
sendo prorrogados enquanto outros sao

46 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // NOV / DEZ 2020

isentados, liberacdes de linhas créditos,
enfim, caminhos que os empresarios
precisam percorrer sem ao menos ter
tempo de planejamento e sem ao menos
saber onde ird levar, tendo ciéncia
apenas de que as medidas emergenciais
tomadas afetardo a saude financeira de
sua empresa, a sua e de todos os seus
colaboradores e parceiros. Portanto é
fundamental que cada acéo seja idea-
lizada com cautela para que o impacto



nos negocios seja o minimo possivel.

Zumir Breda, presidente do Con-
selho Federal de Contabilidade (CFC),
durante a apresentacdo em um evento
realizado pela Camara Municipal de
Belém (CMB), no ultimo dia 6 de agosto,
ressaltou que “Nds temos hoje no Brasil
cerca de 10 milhdes de micro e peque-
nas empresas, de pequenos negocios,
e mais, aproximadamente, 10 milhdes
de microempreendedores individuais.
As micro e pequenas empresas sdo hoje
responsaveis por 97% dos negocios que
acontecem no pais, sdo responsaveis
por cerca de 30% do Produto Interno
Bruto do nosso Brasil e respondem por
52% dos empregos que sdo gerados.
Entdo, manter essas atividades funcio-
nando era uma questdo fundamental
para que o Brasil ndo parasse de vez.

E primordial, uma interpretacéo
adequada de cada artigo e paragrafo
descrito nas normas, evitando no futu-

ro um transtorno para o empresario e
para a economia. Estas regulamenta-
¢Oes afetam sobretudo, as areas tribu-
taria e trabalhista das empresas. Diante
disto, surge o apoio do contador, onde,
conciliando com sua rotina, e vendo sua
demanda de trabalho aumentar dras-
ticamente, precisou se adaptar abrup-
tamente as alteracdes das legislacdes
constantes, tomando a linha de frente
a fim de manter-se atendo a qualquer
mudanca na legislacdo bem como
estudar e interpretar as normas, para
poder orientar seus clientes, diante da
realidade de cada um, quais procedi-
mentos tomarem em suas empresas.
Principalmente dos beneficios que estas
medidas de enfrentamento econémico
possam trazer para a saude financeira
de cada organizacao.

Breta, ainda afirmou que “A classe
contabil, de uma forma geral, teve de
fazer um trabalho de adaptacéo muito
rapido para esse novo momento que
nds estamos vivendo. Isso se deu de for-
ma bem razoavel porque nds consegui-
mos dar conta daquilo que era exigido
de nos”.

E ressaltou ainda que “O profis-
sional da contabilidade oferece um
assessoramento técnico indispensavel
aos empresarios, principalmente nesse
momento de recuperacdo da economia.
No6s temos um papel muito relevante
para a sustentabilidade das organiza-
¢des, além do compromisso publico
com a sociedade para manter os nego-
cios e as economias funcionando. Apre-
sentamos informacdes relevantes com
qualidade para assegurar a confianca
do mercado. Somos muito mais que
cumpridores das obrigacdes tributdarias,
trabalhamos com planejamento estra-
tégico para auxiliar nossos empresarios
na correta tomada de decisdo para que
0 Nnosso pais possa efetivamente reto-
mar a economia e voltar a crescer e ter
niveis de empregos melhores”.

O contador analisa cada detalhe,
cada ponto que pode ser relevante para
o futuro da empresa. Desde o cuidado
com a apresentacao de um balancete,

DICAS DO CONTADOR

para conseguir uma linha de crédito
liberada pelo governo federal junto a
agencia bancdria, até uma suspencao
de contrato de trabalho ou redugéo

de jornada laboral, sem prejudicar
futuramente a empresa com uma

acdo trabalhista, ou inclusive, pontos
pormenores como por exemplo, onde a
empresa pode estar economizando com
colaboradores que estdo trabalhando
home office.

E cada vez mais notdrio, que a
parceria do dia-a-dia entre empresa e
contador vem se fortalecendo e ndo ha
motivos para a empresa enfrentar essa
crise sozinha. O contador é muito mais
que um prestador de servico, ele €é uma
peca da empresa, onde sem ele a obra
fica incompleta. O cendrio que estamos
vivendo atualmente apenas enfatiza
0 que héd muito ja é sabido, o trabalho
do contador vai muito além da parte
burocratica de apuragdo de impostos
e obrigacdes acessorias, o profissional
contabil trabalha para a sobrevivéncia
da empresa no enfrentamento da crise
no pais.

Fonte:

CFC. Presidente do CFC fala sobre o
papel essencial do profissional contabil
na retomada da economia. Disponivel
em: https://cfc.org.br/noticias/presiden-
te-do-cfc-fala-sobre-o-papel-essencial-
-do-profissional-contabil-na-retomada-
-da-economia/. Acesso em 26 de out. de
2020.

Brasil Contabilidade
OCTA Brasil Contabilidade - exceléncia em Servigos

Contdbeis, atualizando vocé inclusive no isolamento social!
francisco@octabrasil.com

Gisleidi Vidal - Gerente de Departamento Contabil
gisleidi@octabrasil.com
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FICHA TECNICA

TENSOES RESIDUAIS III

Sob o ponto de vista microscopico/
nanométrico defeitos metalurgicos
como discordancias, defeitos pon-
tuais, d&tomos de soluto, produzem
um campo de tensdes residuais de
curto alcance. Quando discordan-
cias se empilham em um obstaculo,
como por exemplo, um contorno de
gréo, sob ponto de vista microsco-
pico/nanométrico, ocorre um efeito
de longo alcance, porem mesmo
estas distancias sdo despreziveis

ao se considerar tensdes residuais
produzidas por gradientes térmicos,
gradientes de deformacdo plastica,
ou transformagdes de fase.

A transformacdo de fase no es-
tado solido pode também produzir
tensdes residuais em micro e macro
escala. Um exemplo de tensdes de
cardter macroscopico ocorre quan-
do o resfriamento brusco produz
a transformacdo de austenita para
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Figura 1: Trinca de témpera em barra
cilindrica [1].

HAIKAI TECNICO 017

martensita em toda a seccdo trans-
versal do componente. A passagem
da austenita para martensita ocorre
com elevada expansdo volumétrica
da ordem de 4 %, ocorrendo primei-
ramente na superficie e por ultimo

no nucleo, podendo gerar tensdes de
tracdo tangenciais na superficie de tal
magnitude a ponto de em alguns casos
desenvolver trincas de tempera, como
o exemplo da figura 1 para o caso de
uma barra.

Vale se salientar que trincas de
témpera se formam de forma solitdria,
pois nas proximidades desta o campo
de tensodes residuais é relaxado, s6
voltando a ser elevado longe desta.
Outro exemplo onde pode ocorrer
trinca de témpera é o da producéo
de esfera de rolamento que exige
inspegdo 100% para trinca, sendo
este realizado mediante a passagem
da esfera por um campo magnético.
Além da possibilidade da ocorréncia
de trincas, o resfriamento rapido asso-
ciado a geometria complexa aumenta
substancialmente a distorcdo de
componentes devido ao anacronismo
da transformacdo de fases ao longo do
corpo. Dentro da arte de tratamentos
térmicos a adequacdo dos processos
de tratamento, com particular atengdo
a témpera, faz parte de uma das maio-
res preocupacoes por parte destes
profissionais.

Apds a tempera é pratica comum
submeter os a¢os ao tratamento
térmico de revenimento, que consiste
em um aquecimento e manutencdo a

[1] C. Jensen. Dimensional Changes During Heat Treatment of Hot Work Steel. Industrial Heating p 33-38, March 1993.
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temperatura no campo da estabilidade
da ferrita, raramente ultrapassando
6000C. Neste tratamento podem ocor-
rer varias reagdes de estado solido,
como, precipitagdo de carbonetos épsi-
lon (estagio 1), passagem da austenita
retida para ferrita e cementita (estagio
2) passagem do carboneto épsilon para
cementita (estagio 3), encerrando as
reacdes para o caso dos acos carbono.
Durante o processo de revenimento
dos acos ricos em elementos de liga
fortes formadores de carbonetos como,
cromo, molibdénio, vandadio, tungs-
ténio, etc. ocorre a precipitacdo de
carbonetos complexos (estagio 4). A
baixa difusividade destes elementos de
liga resulta na necessidade de tempe-
raturas mais elevadas para a formacao
de seus carbonetos. De uma maneira
geral os carbonetos complexos sdo
formados as expensas da dissolugdo
dos carbonetos de menor estabilidade
termodinamica. As reagdes de reveni-
do também importam em variagdo da
densidade da matriz ferrosa, conforme
mostra a Tabela I.

Os carbonetos complexos formados
no revenimento podem ser do tipo
M2C e M6C (ricos em Mo e W), M7C3
e M23C6 (ricos em Cr) os MC (ricos em
niodbio, titdnio e vanadio) o V4C3, etc.,
onde M representa uma combinacdo
de elementos de liga.

Outros processos de transformacédo
de fases a partir da Austenita, como
por exemplo, a Ferrita, os microcons-
tituintes Perlita e Bainita, também
importam em “variacdo de volume e

ISOFLAMA

o PROCESSOS TERMICOS
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Faixa de Expansao (E)
Estagio temperatura [°C] Reac¢des metalirgicas Contracao (C)
1 0-200 Precipitagdo de carbonetos e c
2 200 - 300 Decomposicdo da austenita retida E
3 230 - 350 Passagem de carbonetos € para cementita c
4 350 - 700 Precipita¢do de carbonetos complexos E

Tabela 1: Variacdo de comprimento decorrente de reagdes de revenido. [2].

em alguns casos variacdo de forma”.
Nesse contexto deve-se aumentar a
atencdo quanto a influencia das tem-
peraturas de transformacdo no limite
de escoamento dos produtos envolvi-
dos. As tensdes residuais que podem
ser desenvolvidas guardam forte re-
lagdo com o limite de escoamento de
seus produtos de reacdo. No caso da
formacdo da perlita e principalmen-
te a ferrita proeutetoide, as tensdes
residuais de carater macroscopico
produzidas ao final do ciclo térmico
sdo menos criticas, pois as taxas de
resfriamento para formacéo destes
produtos sdo relativamente baixas,
fazendo com que além da temperatu-
ra elevada onde ocorrem, o facam de
maneira mais sincronizada ao longo
da seccdo do componente.

No caso da formac&o da Bainita
através do processo isotérmico de
Austempera (definido mais a frente)
a transformacdo a partir da austenita
é praticamente simultdnea em toda
massa metalica, reduzindo sobrema-
neira a geracdo de tensdes residuais,
principalmente as de cardter macros-
copico. Deste modo pode-se esperar
inclusive uma maior estabilidade
dimensional em termos de distorcéo
de forma em relagdo ao tratamento
térmico de tempera e revenimento,
porem com uma limitagdo da seccdo
transversal do componente.

Para o caso da ndo ocorréncia de
transformacéo de fases, mantendo-

-se a temperatura fixa, qualquer acgéo
mecanica que resulte em deformacéo
plastica ndo homogénea tem como
resultado mudanca de forma localiza-
da. Esta mudanca de forma deve ser
compatibilizada entre a regido subme-
tida a deformacéo plastica com toda a
adjacéncia apenas deformada elastica-
mente, através de tensdes e momentos
neutralizados entre si. A deformacéo
pléstica ndo homogénea pode ser
proveniente de diversas operacdes de
fabricacdo, tanto da matéria prima,
quanto de componentes produzidos a
partir da ultima. Como exemplo pode-se
considerar operac¢des de conformacao,
usinagem, carregamento elastoplastico
(flexdo, torcdo), entre outros.

Apenas a titulo de exemplo pode-se
tomar a operacdo de endireitamento,
quando a flexdo exercida sobre o com-
ponente pode ao final do processo re-
sultar em tensdes de tracdo em algumas

regides, como ilustra a Figura 2.

A atuacdo do resfriamento rapido
em barras que néo apresentem transfor-
macdo de fases, normalmente tem como
consequéncia o desenvolvimento de
tensdes residuais de compressdo junto a
superficie. Para tanto é necessario que
as tensdes desenvolvidas em funcédo do
coeficiente de dilatagdo térmica associa-
do as diferencas de temperatura dentro
corpo superem o limite de escoamento,
tendo como consequéncia deformacédo
plastica ndo homogénea entre o nucleo e
a superficie. Neste raciocinio é impor-
tante se considerar que as regies que
se encontram em maior temperatura
tém menor limite de escoamento sendo
mais propensa a deformacéo pléstica.
Caso as tensoes desenvolvidas durante
o ciclo térmico fiquem abaixo do limite
de escoamento mesmo nas regides de
maior temperatura, a ndo ocorréncia
de deformacdo plastica permite que
todas as regides voltem ao seu tamanho
original, ndo desenvolvendo tensdes
residuais.

Dentre as vdarias técnicas experimen-
tais para a determinacdo das tensoes
residuais, a difracdo de raio X e o méto-
do do furo séo as mais empregadas pela
sua confiabilidade, sendo a primeira
ndo destrutiva e a segunda destrutiva.

Tensdes de flexdo no campo

Tensdes desenvolvidas na operagio eldstico quando a carga de
endireitamento & retida

de endireitamento superando o

Campo de Tensdes
Residuais

limite de escoamento J‘L
0 1
TC 7T T

_I_

Figura 2: Seta vermelha aponta para regido com tensdes residuais de tragdo que podem promover
anucleagdo de trincas de fadiga. As fibras deformadas por tracdo ficam com tensdes residuais de
compressdo, ja as deformadas por compressdo ficam com tensdes residuais de tracéo.

[2] Diogo A. Souza. Determinagdo de Tensdes Residuais em Materiais Metdlicos por meio de Ensaio de Dureza. Dissertagdo de Mestrado. Universidade Federal de S&o Jodo Del Rei. 2012
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TECNOLOGIA

OTIMIZANDO O ORGCGAMENTO:
DEFININDO VALORES DE COMPRAE
VENDA DE FERRAMENTAS E PECAS

ESTAMPADAS

POR WESLEY APARECIDO DA SILVA -

competitividade no mercado das

autopecas vem crescendo a cada

dia e para as empresas desse
nicho se manterem ativas e lucrati-
vas precisam trabalhar com metas de
or¢camento restritas e factiveis. Por
um lado, valores acima da média do
mercado implicardo na néo sele¢do do
projeto, e por outro lado valores abaixo
desta afetardo a margem de lucro.
Dessa forma, definir o ponto 6timo é
o grande desafio enfrentado por estas
empresas. Ja as montadoras, por sua
vez, possuem o desafio de definir os
valores a serem pagos em cada projeto
antes de abrirem os pacotes de projetos
para o mercado, sendo esses valores
condizentes e factiveis com a complexi-
dade de cada item.

Para as ferramentarias a defini-

¢do do custo ferramenta é uma tarefa
ardua, pois o orgamentista precisa
dispender tempo e esforco para prever
detalhes sobre o processo de acordo
com a complexidade do produto man-
tendo em vista que essa é uma tarefa
ndo lucrativa até o momento da sele-
¢do, devendo ser efetuada de maneira
rapida para despender o minimo de
recursos da empresa e ao mesmo tempo
ser executada com precisdo, ja que uma
vez selecionado o orcamento propos-
to um dos fatores que definira se a
ferramentaria terd lucro sera coeréncia
entre o valor orcado e o valor real gasto
na construcdo das ferramentas.

ROGERIO MOURA MACHADO

Ao longo da historia foram desen-
volvidos diversos métodos para a va-
loragdo do custo ferramenta, métodos
estes que para o contexto da época no
qual foram desenvolvidos trouxeram
otimos resultados para empresas, que
trabalhavam com metas folgadas e pou-
ca competicdo. Entretanto, estas condi-
¢Oes estdo distantes do mercado atual, e
para as empresas se manterem ativas e
lucrativas sdo demandados novos méto-
dos que lhes tragam resultados rapidos
e precisos. Sendo uma das premissas do
desenvolvimento tecnoldgico a garantia
do aumento da eficiéncia e precisdo
das diversas atividades, nesse sentido
hoje existem solug¢des que auxiliam os
especialistas na etapa orcamento, as
quais consistem em sistemas CAE. O Au-
toForm é um exemplo, que baseando-se
na geometria do produto é capaz de
calcular a estampabilidade do mesmo

Figura 1a: Geometria do produto
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BRUNO ORNELAS -

e estimar o custo do ferramental e da
peca final. Ele traz assim, agilidade e
seguranca para a elaboracdo do orca-
mento. (Imagens: 1A — Geometria do
produto / 1B — Estimativa de custo)
Tendo como foco o tempo de respos-
ta e a precisdo, os softwares realizam
calculos simplificados da estampabi-
lidade do repuxo ou mesmo de dobra,
considerando a classe do material e a
espessura, trazendo como resultado
o estado de tensdes, o estiramento
e 0 blank minimo, o que garante ao
especialista embasamento para avaliar
a complexidade do produto e conse-
quentemente definir o processo e/ou
propor modificacdes de produto, sendo
esses fatores grandes influenciadores
no custo da ferramenta (imagens: 2A
- Simulacéo OneStep / 2B — Modifica-
¢do do produto /2C — Resultado apos
modificacdes).

*  Engenharia 75k 26k 16k 19k 7k 7k
» Usinagem CNC 115k 43k 25k 30k 9k 9k
»  Construg...rramenta 88k 40k 7k 17k 12k 12k
» Prensa de Tryout 26K 11k Sk 10k E e
»  Fundido / Ago 106k 50k 10k 9k 18k 18k
»  Qutros Materiais 3k 09k 0.2k 09k 0.3k 0.3k
P  OQutros Custos 72K 14k Sk 12k 19k 19k
»  Tratamento Térmico 4K 1k z 3k

Additional Cost = = = 5 5 z

Surcharges 10k] 4k 1k 2k 1k 1k

Figura 1b: Estimativa de custo



Figura 2a: Simulacdo OneStep do repuxo
(Ruptura regido em vermelho)

Figura 2b: Modificacdo do produto e restri¢do
corrida de chapa “Quebra rugas”

Figura 2c: Resultado apés modificagdes

Outro ponto importante a mencio-
nar sobre a andlise de factibilidade na
etapa de estimativa de custos sdo as
ligas de alta resisténcia, que ao longo
dos anos tém sido aperfeicoadas pelas
siderurgicas, para atender a deman-
da de tornar os veiculos mais leves,

j& que essas permitem a reducdo da
espessura das pecas sem afetar a
seguranca. Por outro lado, a estampa-
bilidade se torna complexa, principal-
mente na previsibilidade de defeitos
e definicdo de processos, nesse caso a
simulacdo incremental dos softwares
CAE sdo recursos validos que possibi-

litam ao especialista analisar de um
modo mais criterioso a estampabili-
dade do produto e é importante frisar
que mesmo na etapa de orcamento
essa analise é crucial, pois evitard
inconvenientes durante o processo de
try-out, no qual o custo hora supera

o de engenharia. Essa abordagem se
aplica também a linha branca, visto
que enfrentam dificuldades simula-
res para as ligas de aco inoxidaveis e
em alguns casos possuem outro fator
agravante que é a qualidade estética
da superficie.

Uma vez que o produto seja facti-
vel para estampagem e o especialista
tenha definido o processo, o custo da
ferramenta serd calculado integral-
mente baseado nas caracteristicas da
geometria do produto. E nesse ponto
é que o método difere dos métodos
convencionais e garante maior preci-
sdo para as estimativas. Ex.: Em um
certo produto existe um furo oblongo,
para o qual o especialista definiu que
essa caracteristica serd realizada em
determinada operacdo. O software,
tendo essas informacdes, calculara o
custo dos componentes necessarios
para realizar esse corte com base
no perimetro do furo, e sendo assim
calculard todas as etapas de manufa-
turabilidade do mesmo, como o tempo
de projeto, usinagem 2D/3D e ajuste,
quantidade de ago, entre outras eta-
pas. Assim, com o plano de métodos
definido com todas as caracteristicas
do produto o especialista logo tem em
maos o custo do conjunto de ferra-
mentas, bem como uma lista detalha-
da com todos os custos por operagao e
os dados sobre os recursos e equipa-
mentos que serdo utilizados, dados
esses que auxiliardo no planejamento
e controle de producdo da ferramen-
taria e usinagem, permitindo prever a
disponibilidade de cada departamento
(imagens: 3A - Plano de métodos / 3B
— Tarefas para manufatura / 3C - Custo
ferramenta).

Outra responsabilidade do orga-
mentista é a valoracdo do custo peca,

AutoForm

Solucoes de Software para
Conformacao de Chapas Metalicas

Vocé esta interessado em:

Desenvolvimento de pecas de chapas
metalicas manufaturéveis?

Um processo eficiente e seu
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Features v » D-20 T-30

Repuxar Mk
Recort...xterno
Furar ...ongo 1
Furar Circular
Formar 1
Formar 2
Figura 3a: Plano de métodos

Edit Processing Unit | Furar

a No

1
1
1
1
1

.. 1.52h
0.17h

017 h 36.34 BRL

Figura 3b: Tarefas para manufatura da matriz
de furar

Figura 3c: Custo ferramenta por operacéo e por
categoria furar

e assim como no caso do custo ferra-
menta a resposta deve ser rapida e os
resultados precisos, pois nessa etapa
qualquer centavo no custo tera alta re-
levancia na negociacdo. Sendo assim,

estimar o blank minimo é uma forma
de otimizar esse custo. E novamente

o software CAE poderd auxiliar, pois
com base na geometria, nos dados

da matéria prima e na geometria do
repuxo o software simulara de forma
simplificada o estado de estiramento
do repuxo ou dobra e com isso estima-
rd um blank minimo, além de ser pos-
sivel avaliar a partir dele a utilizagdo
da bobina e verificar a possibilidade
de se gerar um blank com geometria
simplificada, evitando assim uma ope-
ragdo de corte para o blank figurado.
A mesma questdo da utilizacio do
material é considerada para ferramen-
tas progressivas, porém a otimizacéo
do custo neste caso estd atrelada ao
layout da tira, ou seja, a disposicdo do
produto sobre a tira e a definicdo dos
carregamentos (imagens: 4A — Blank
estimado / 4B - Simplificacdo do blank
/ 4C - Custo peca).

Mas a preparacdo de or¢camentos
ndo é um desafio enfrentado apenas
pelas ferramentarias e estamparias,
visto que as montadoras também
realizam essa tarefa antes de abrirem
0s pacotes de projetos para o merca-
do. Elas os utilizam para ajustar os
valores de acordo com a complexi-
dade de cada item, de maneira que
a verba destinada ao centro de custo
do veiculo para estamparia néo seja
extrapolada. Dessa maneira ainda na
fase de design os engenheiros podem
atuar na geometria do produto com o
objetivo de tornd-lo menos complexo e
consequentemente reduzir o valor do
ferramental. Porém, para isso se faz
necessdario a utilizacdo de recursos de
engenharia como softwares CAE que
possibilitem a modificacdo da geome-
tria e apresentem resultados rapidos,
para se analisar a estampabilidade e
realizar todos ajustes necessarios sem
atrasar o programa.

Além de poderem otimizar a
geometria do produto para reduzir os
custos, as montadoras também podem
atuar em outra frente na otimizacdo
de processo, na qual o especialista
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Figura 4a: Blank estimado

oo KAngie T |

HaiLnn

* Variants

Use Utilization ' Cost
%

Weight  Type

52.53 % 7.69 BRL

Figura 4b: Simplificagdo geometria do blank e

utilizacdo

B Toling 13.1%
B Fart Material 49.7 %
B scrap Mate.. 175 %
B Reject Mate... 0.3 %
B production ... 13.7 %
. Reworked P... 2.2 %
[ Shipping 3.5 %
Total Cost per Piece:

Total Production Volume
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Reject Rate 0
I Custo de Ferramenta e Manutencao
P Custo do Material do Blank
I Custo da Linha de Producdo

> Custo de Retrabalho

I Custo de Expedigdo

1.18 BRL
4.45 BRL
1.57 BRL
0.03 BRL
1.23 BRL
0.20 BRL
0.32 BRL
8.97 BRL

Figura 4c: Custo peca considerando a amor-

tizagdo do conjunto de ferramentas
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atuara na definicédo e otimizacdo do
plano de métodos para cada produto
e a partir daf terd em méos o Break-
down completo das ferramentas, que
o auxiliard na hora de negociagdo com
os fornecedores. No mesmo sentido,
para garantir maior confianca no
processo otimizado esse especialista
poderd validar este processo execu-
tando uma simulacdo incremental.
Nesse caso o software CAE realizara
o calculo com maior precisdo, apre-
sentando resultados condizentes com
o processo definido e dessa forma o
especialista terd argumentos para de-
fender a sua otimizagdo. Nesse ultimo
ponto as ferramentarias e estamparias
podem utilizar o recurso da simula-
cdo incremental para defender o seu
processo também, e dessa forma terdo
argumentos para discussdes técnicas
com foco no custo e na qualidade do
produto.

No geral as empresas de todos
os setores vém enfrentado diversos
contratempos e para se manterem
fortes, demandando ferramentas que
as auxiliardo a otimizar e ampliar a
eficiéncia dos departamentos, como
apresentado nesse artigo. Os recursos
dos softwares CAE garantem a padro-

' Rogério Moura Machado - Analista de Ferramental na Bruning Tecnometal -
de experiéncia nas dreas de ferramentaria, processos de estampados e conformagéo. +55 55 991623884 / rogerio.machado@bruning.com.br

nizacdo, agilidade e assertividade no
orcamento de estampos, sendo essa
a primeira etapa fundamental para
ditar a lucratividade das empresas
desse segmento.

Abaixo alguns relatos praticos des-
sa aplicacdo, feitos por Rogério Moura
Machado, Analista de ferramental da
Bruning e Bruno Ornelas, Gerente de
Engenharia da Voa Industria.

Rogério Moura Machado
O tempo disponivel para uma anélise
de factibilidade de um item estampa-
do, definicdo do processo de estampa-
gem e orcamento do ferramental tém
sido cada vez menores, entretanto, a
exigéncia por evidéncias e padroni-
zacdo das informacdes do orgamento
tem aumentado.

Neste cendrio, a solucdo CAE tem
nos auxiliado na defini¢do do PLM
e investimentos em ferramental de
estampagem. Com ele, é possivel re-
alizar uma rapida anélise de forma-
bilidade, e assim podemos identificar
pontos criticos para a conformacao e
estimar o blank para a sequéncia do
processo. A montagem do processo
é de ficil organizacdo permitindo
a geracdo de relatdérios que podem

ser compartilhados com o cliente e/
ou utilizados em kick-off do projeto,
alimentando as areas que irdo validar
este ferramental.

Para estimativa de custos, monta-
mos nossas linhas de prensas, esti-
mamos o tamanho das ferramentas,
criamos nossos proprios Standards
de custos baseados nos centros de
custos da empresa. Assim, avaliamos
os custos orcados em cada etapa do
ferramental: Engenharia, Matéria-
-prima, usinagem, montagem, tryout e
seguimos calibrando estes custos com
uma analise de orcado X realizado dos
custos dos ferramentais desenvolvidos.

Bruno Ornelas

O software CAE aplicado ao nosso de-
partamento de orcamento e planeja-
mento sdo itens fundamentais para o
controle do projeto em termos de cus-
to e prazo de fabricacdo que em suma
sdo os diferenciais para ser competiti-
vo neste segmento e a tecnologia esta
presente para garantir a assertividade
e agilidade no tempo de respostas,
trazendo assim condigdes favoraveis
para estar em sintonia com o mercado
superando assim a concorréncia.

Wesley Aparecido da Silva - Engenheiro de aplicagdo da AutoForm, possui mais de 11 anos de experiéncia na drea de ferramentaria e estamparia. Cursa engenharia de Matérias
pela Universidade Federal do ABC. Atualmente é responsavel pela implementacdo, treinamento e suporte do software. +55 11 4121 6772/ wesley.aparecido@autoform.com.br

Departamento de Engenharia de Estamparia, atuando em orgamentos de ferramental, com 20 anos

Bruno Ornelas - Gerente de Engenharia da Voa Industria - Engenheiro responsével por orcamentos, processos, projetos, CAM, com mais de 15 anos de experiéncia na drea de
conformagéo de chapas.+55 31 993087229 / bruno@voaindustria.com.br
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GESTAO

ISS - MUDANGAS DA LEI
COMPLEMENTAR N2175/20

m dos grandes problemas fiscais e
que sempre ocasionou a chamada
“guerra fiscal” entre Municipios é
0 ISS — IMPOSTO SOBRE SERVICOS.
Durante vérios anos este imposto
municipal foi tema de grandes debates
no judicidrio brasileiro, especialmente
em relacdo as administradoras de car-
tdo de crédito e institui¢des financeiras,
que buscam domicilios fiscais em que a
benesse do imposto fosse a uma aliquo-
ta inferior a da Cidade de S&o Paulo.
Com a promulgacdo da Lei Com-
plementar (LC) no. 175/20 o Governo
Federal busca uma padronizacdo do
imposto, vez que serd apurado através
de um Sistema Eletronico de padrédo
unificado, onde o contribuinte devera,
por imposicgdo legal, permitir ao Mu-
nicipios e ao Distrito Federal o acesso
para o cumprimento da obrigacdo
padronizada pela norma.
Também com a padronizagédo o

marcelo.monzani@tagbrazil.com

POR MARCELO MONZANI

Governo Federal institui uma data fixa
para que os contribuintes efetuem a
declaragdo do imposto, que se dara
exclusivamente por meio eletronico, e
serd no 25° dia util ao da ocorréncia dos
fatos geradores.

J& em relacdo ao recolhimento do
imposto, também ocorreu uma pa-
dronizacdo com a promulgacdo da LC
no. 175/20, que serd no 15° dia util do
meés subsequente a ocorréncia do fato
gerador.

Com relacgdo a partilha do valor, a
intencdo do legislador foi de proteger
os Municipios menores de cada Estado,
evitando assim uma desigualdade na
arrecadacdo tributéria e uma conse-
quente desigualdade social.

Pela nova norma os servicos de
plano de saude médica e veterindria,
administracdo de consorcios, de cartdes
de crédito e arrendamento mercantil,
terdo a arrecadacdo do imposto efetua-

das ao municipio do destino da presta-
¢do do servigo. Em relacdo as adminis-
tradoras dos cartdes de crédito, o titular
do servico serd o titular do cartdo de
crédito em que o gasto for realizado
para fins de apuracéo do ISS.

Importante mencionar que havera
um periodo de transicdo quanto a par-
tilha entre o Municipio de origem e o
Municipio de destino. Somente em 2023
é que o imposto — ISS — serd recolhido
integralmente no domicilio em que o
servico for prestado.

A promulgacéo da LC no. 175/20
terd um efeito balizador para trazer
maior seguranca juridica para os
contribuintes, clareza e eficiéncia no
cumprimento da obrigacédo acessoria,

e possibilitard uma distribui¢do mais
justa do provento fiscal como forma de
protecdo do Municipios menores e com
menos capacidade operacional.

Marcelo Monzani - sécio diretor da TAG Brazil, formou-se pela Universidade S&o Francisco em 1998, pés-graduado em processo tributario pela Pontificia
Universidade Catélica em 2001 e p6sgraduado em direito tributdrio pelo Instituto de Ciéncias Sociais - Coordenacdo Professor Ives Gandra da Silva Martins e pds-
graduado em Direito Tributario na GVLAW, concluido em 2018.
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POR QUE MINHA EMPRESA
DEVE SE PREOCUPAR COM A
ADEQUACAO A LEI GERAL DE

PROTECAO DE DADOS?
PARTE 2 - RECURSOS HUMANOS

ogo depois dos assuntos relati-
L vos aos impactos da pandemia,

um dos tépicos mais discutidos
nos canais empresariais é o inicio
da vigéncia da Lei Geral de Protecéo
de Dados. As pessoas se perguntam
como esta nova lei se aplica ao seu
negocio, qual é esse novo modelo e
como sua empresa se adaptara a ele.
As perguntas sdo muitas e as respos-

POR ASTRIDT HOFMANN

tas ndo sdo simples.

Contudo, muitas empresas que
tem um modelo de negécios B2B, ou
seja, que em tese s6 tratariam dados
de outras empresas, podem incorrer
no erro de concluir que estariam
fora da abrangéncia da lei. Ledo
engano!

As empresas, dos mais diferentes
portes, podem ter acesso a dados

58 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // NOV / DEZ 2020

pessoais de pessoas naturais pelos
mais variados canais, afetando todas
as dreas da empresa, e a de gestdo
de pessoas ndo é diferente. De fato, a
area de gestdo de pessoas, indepen-
dentemente do porte da empresa, do
seu modelo de negdcios ou segmento
de atuacdo, coleta e trata dados pes-
soais, em sua maior parte sensiveis.
Afinal, a coleta e tratamento de



dados sdo a base do trabalho de
gestdo de pessoas, que vdo desde o0s
dados fornecidos em um curriculum
por um aspirante a um cargo na
empresa, até informacdes mais sen-
siveis, como avaliacdes de desempe-
nho, salarios, dados bancarios, his-
térico médico-laboral, dentre muitos
outros mais. Os procedimentos para
coleta e manutencdo segura dos da-
dos pessoais devem ser reavaliados
e adequado as exigéncias da LGPD.

Considerando que a LGPD permi-
te que sejam coletados somente os
dados necessarios de acordo com a
base legal de cada coleta, os pro-
cessos de recrutamento demandam
especial atenc¢do, para que nio se
coletem dados desnecessarios e cuja
finalidade poderia ser questiona-
da, colocando em xeque a lisura do
procedimento.

Assim, a necessidade de coleta
de dados sensiveis como convic-
cOes religiosas, opinides politicas,
saude, orientagdo sexual, origem
racial e étnica, entre outras, deve ser
corretamente avaliada para que néo

se torne um “ativo téxico”, jargédo
usado para caracterizar aquele dado
desnecessario e que ainda pode
trazer danos a imagem da empresa
e penalizagdes legais se utilizado
incorretamente.

Mesmo apds o fim da relacdo de
trabalho, varios dados pessoais de-
verdo ser mantidos e corretamente
protegidos. Por exemplo, o histdrico
médico-funcional de um colaborador
deverd ser mantido por muitos anos
apos o seu desligamento.

Da mesma forma, o departa-
mento de RH precisara se adaptar
para definir politicas consistentes
de seguranca de informacdo, para
garantir a integridade e um ambien-
te seguro para os dados que coleta
e mantém. O compartilhamento de
informacdes com terceiros (segu-
radoras, sindicatos, terceirizados)
também demanda uma nova rotina
adaptada a LGPD.

A coleta de consentimentos dos
titulares de dados, a adequacao dos
contratos de trabalho, dos contratos
com terceiros que recebem dados
pessoais, como fornecedores de
tratamento de folha de pagamento,
medicina e seguranga do trabalho e
contabilidade, também deverdo ser
adequados e as responsabilidades
destes fornecedores cobrada.

Do ponto de vista dos funciona-
rios que tratam dados de outros fun-
ciondrios e/ou de terceiros (clientes
ou ndo), também se desenha a neces-
sidade da adogdo de uma nova cultu-
ra e treinamento constante, para que
estes tenham a correta dimensdo da
importancia dos dados que manipu-
lam e das consequéncias que a sua
negligéncia podera acarretar.

E é nesse contexto que a adogao
da prética de home office, impul-
sionada pela pandemia de Covid-19,
merece uma avaliacdo especial, ja
que os colaboradores poderédo estar
tratando dados pessoais de clientes,
parceiros e outros colaboradores,
em ambiente eventualmente néo
monitorado pela empresa e sem
os recursos de seguranca fisica e

cibernética disponiveis no ambiente
profissional.

Novamente, a adogdo de rotinas e
politicas claras e fortes de seguranca
da informacdo, treinamentos cons-
tantes do pessoal que tratara estes
dados e medidas cibernéticas ade-
quadas deverdo ser adotadas tanto
para o trabalho realizado na empre-
sa, quanto para aquele realizado em
home office, sendo este mais delica-
do, ja que este ambiente esta fora do
controle da empresa.

Assim, conclui-se que toda em-
presa, ainda que néo colete dados
pessoais de seus clientes, fard o tra-
tamento de dados pessoais dos dados
de seus colaboradores, demandando
a adaptacdo do departamento as exi-
géncias da nova lei, j4 que um inci-
dente de falha de protegdo de dados
poderd acarretar multas que podem
chegar a 2% do faturamento, danos
a imagem da empresa, sem prejuizo
de eventuais indenizacdes devidas
pelo titular do dado divulgado.

Conhecer as diretrizes da LGPD,
buscar uma consultoria juridica e de
tecnologias especializadas para auxi-
liar, e envolver todos os colaborado-
res na adequacdo, sdo as primeiras
medidas que os gestores devem
adotar para adequar a empresa as
exigéncias legais.

Astridt Hofmann
Advogada da area trabalhista
OAB/SC 12.087

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

ESTUDO SOBRE AS AMARRACOES DOS
BLANKS E TIRAS NO PROCESSO DE
ESTAMPAGEM PROGRESSIVA

POR RICARDO ANTONIO MICHELETTI VIANA - LEANDRO OCTAVIANO CHAVES BARROS

processo de estampagem pro-

gressiva consiste na configura-

cdo da rota de processo para a
fabricagdo de um determinado produ-
to, de forma que as operagdes sejam
realizadas em sequéncia, alocadas em
uma mesma prensa, podendo, inclusi-
ve, compartilhar da mesma base. No
processo progressivo, a cada ciclo da
prensa, a bobina de aco desenrola e a
chapa se desloca no valor correspon-
dente a distancia entre as ferramentas.
Essa distancia é chamada “passo” [1].
Da mesma forma, a cada ciclo uma pega

OP10 OP20

=

BOBINA

PASSO

OP30

ALISSON DUARTE DA SILVA

é produzida e outra é iniciada na pri-
meira operacdo. A Figura 1 apresenta um
fragmento de um estudo de tira, ilustran-
do o passo e as operagdes de corte.
Algumas empresas utilizam a deno-
minacdo “tira” ou “estudo de tira” para
o desenvolvimento completo, envolven-
do a bobina e todos os passos de corte e
conformacéo sequenciais. Neste texto,
para facilitar o entendimento, utiliza-
remos o termo “estudo de tira” para o
desenvolvimento completo (blanks +
amarracoes + tiras) e “tira” somente
para a parte responsavel por transladar

OP40 0OP50...

=

Figura 1: Fragmento de um estudo de tira para processo de estampagem progressiva

BLANK

| AMARRACOES ‘

TI RAS

| § )

Figura 2: Regides do estudo de tira
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os blanks pelas operacdes e liga-los a
bobina. Portanto teremos trés regides
principais, ilustrados na Figura 2: os
blanks, que sdo as regides uteis de con-
formacao, as amarracdes, que ligam os
blanks as tiras, e as tiras, que se movem
em pistas para promover a translacdo
dos blanks e liga-los a bobina.

Os blanks, em muitos casos, sofrem
grandes deformacdes. Nesses casos,

a borda do blank se desloca conside-
ravelmente em direcéo a cavidade

da matriz. A esse fendmeno damos o
nome “alimentacdo”. Em produtos que
necessitam de maior alimentacdo, ge-
ralmente em operag¢des de embutimen-
to, as amarracdes devem se deformar,
permitindo o deslocamento da borda
do blank sem que haja deformacdes nas
tiras. As tiras, por sua vez, devem per-
manecer em suas pistas e sem influen-
ciar nos passos adjacentes [2].

Um problema comumente encon-
trado nesse tipo de processo é o projeto
equivocado das amarracdes, prevendo
uma deformacéo maxima insuficiente,
0 que resulta em sua ruptura. Se isso
ocorrer em pratica, ndo ha garantia do
correto posicionamento do blanks, po-
dendo levar a grandes quantidades de
refugo e até danos nas ferramentas.

As amarracOes adquirem a sua
forma apds os primeiros passos, que
realizam cortes na chapa alimentada
pela bobina. O material é “retirado”
de algumas regides, dando origem ao
blank, em sua forma desejada, as amar-
racdes e a(s) tira(s), conforme descrito
anteriormente [3].



E possivel, através da simulacdo,
prever o comportamento das amar-
ragdes, em funcdo da alimentacdo do
blank, no processo de estampagem
progressiva. Caso ocorram trincas ou
excesso de estiramento, altera-se o
design das amarracdes até que o pro-
blema seja solucionado virtualmente.
Dessa forma, desenvolve-se um proces-
so e projeto de ferramentas robusto,
evitando-se retrabalhos e refugos.

METODOLOGIA

Este estudo compara, por meio da simu-
lacdo, o comportamento de dois designs
de amarracdes comumente encontra-
dos na industria. Para a realizagéo das
simulagdes, foi utilizado o software
PAM-STAMP V2018.1 [4]. Trata-se de
um software de simulacdo pelo método
dos elementos finitos, direcionado ao
processo de estampagem, utilizado am-
plamente na Industria. As amarracées
foram desenvolvidas dentro de uma
mesma area, prevendo a mesma quan-
tidade de scrap, e com os raios minimos
de mesmo valor, conforme ilustrado
nas Figuras 3 e 4.

36mm

120mm

Figura 3: Design da amarracéo 1

O design das amarracdes deve per-
mitir a alimentacdo do blank sem gerar
deformacoes plasticas nas tiras ou altos
esforcos que possam alterar o seu po-
sicionamento nas pistas. Além disso, é
importante também que as amarracdes
oferecam uma determinada rigidez
perpendicular (na direcdo Z) tal que
realize o levantamento do blank apds
cada operacdo e o seu deslocamento ho-
rizontal (na direcdo X) para o avanco
do passo, sem que ocorram grandes
vibrac@es ou erros de posicionamento
devido a inércia do préprio blank.
Porém, neste estudo sera avaliado
somente o comportamento da amar-
ragdo em relacdo a sua capacidade de
deformacédo antes da ocorréncia de
trincas.

Nas simulacdes, as amarracdes fo-
ram travadas na regido de ligagdo com
as tiras e submetidas a um deslocamen-
to na regido de ligacdo com os blanks,
aqui chamada “ponta”, em 80mm.
Comparou-se, entdo, o deslocamento
maximo obtido antes da ocorréncia de
trincas e também a carga necessaria
para o deslocamento. A Figura 5 mostra

36mm

120mm

Figura 4: Design da amarracao 2

Travado em Z

Zona de
deformacgao
“pontes”

Regido
tracionada

em-Y

Figura 5: Metodologia adotada nas simulagdes
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TECNOLOGIA

um esquema do setup adotado na
Simlﬂagao . AMARRACAO 1 AMARRAGAO 2
O material utilizado na simulagéo foi
0 aco DP 600 com a espessura de 1,2mm.
O critério de falha adotado foi a curva
CLC. Existem critérios de falha mais
adequados para a previsdo de falhas em
borda. Inclusive, o software PAM-STAMP
V2018.1 oferece alguns modelos, que
demandam ensaios especificos. Porém,
como trata-se de um estudo comparativo,

a CLC ira atender aos objetivos Figura 6: Comparacéo dos resultados das simulacdes das amarracdes 1 e 2.
RESULTADOS E DISCUSSAO MRS BN (5

Ao serem submetidas a tracéo, as amar-
racdes A e B, com a mesma velocidade,
a amarracgdo A deformou-se em 39mm s
até apresentar o primeiro ponto de trin- o
ca e a amarracdo B até 34mm, quando j ggi
apresentou também o primeiro ponto _— i
de trinca. A figura 6 apresenta o deslo-

camento alcancado e o ponto de inicia-
¢do da trinca para as duas amarracoes.

Na amarrac¢do 1, no momento em

que ocorre a primeira trinca, observam-
-se a existéncia de trés regides com alto

0.25
0.22
0.18

Figura 7: Andlise da deformagdo maior na amarracéo 1.

valor de estiramento positivo indica- . B AMARRACAO 2
. . Maior deformagao (&;)
das pelas regides A, B e C, na Figura 7,
, o . ~ 0.25
através da andlise de maior deformacao o
(Major Stress) [5]. 0.18
0.15

Na amarracdo 2, no momento em que bins

ocorre a primeira trinca, existe somente oos

| -
uma regido com alto valor de estiramento 0.04 ’
positivo (Major Stress), referenciada na — 0.01 \ /
Figura 8 pela letra “D”.
Dessa forma, observou-se que na

amarracdo 1 o estiramento distribui-se
de forma similar em trés regides. Ja na
amarracao 2, o estiramento concentra-

Figura 8: Analise da deformagdo maior na amarracéo 2.

-se somente em uma regido, levando a Cargas das amarracdes 1e 2
ocorréncia de trinca na borda com uma 14
distdncia menor de deslocamento da 12

ponta do que na amarracéo 1. !
Na Figura 9, realizou-se uma compa-

~ . . = 06
racdo da carga necessaria para tracionar =3 i
. . S 0,4 — Arnarragdo 1
as amarracdes 1 e 2 por meio de um 5 op Amarragio 2
grafico. As flutuagdes ocorrem a partir 0
da iniciagio da fratura. Na amarracao 2, 02 9 02 0 o =
é necessdria uma carga maior em funcéo b
0,6
do deslocamento da ponta, que acompa- curso [mm]
nha o aumento da deformagéo plastica
nas pontes até o momento da estriccao. Figura 9: Comparacdo das cargas das amarracdes 1 e 2.
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TECNOLOGIA

VARIACAO DA AMARRACAO 1
Observando o comportamento da amar-
ragdo 1 e os pontos de concentracio de
tensdo e estiramento, foi realizado um
novo teste, adicionando alguns alivios
no design, que permitem maior liber-
dade de movimentagdo na regido de
deformacdo durante a tragdo da ponta.
Este design estd ilustrado na figura 10,
ao qual serd atribuido o nome Amarra-
¢do 1.1.

Oomm 20mm 40mm

60mm 80mm

36mm
Figura 11: Evolucdo da tragdo imposta na amarragéo 1.1

120mm

Figura 10: Design da amarracédo 1.1

Na Figura 11 observa-se que a
criacdo dos alivios permitiu a torgdo
das pontes. Este efeito fica evidente na
geometria resultante a 60mm e 80mm.
A torgdo das pontes evita a concen-
tragdo prematura de estiramento nos
raios, como ocorreu nas amarragdes 1
e 2. Assim, como é possivel verificar-
-se na figura 12, a amarracdo 1.1 foi
tracionada até 80mm sem a ocorréncia
de trincas.

No grafico presente na Figura 13,
observa-se que a carga necessaria
para a deformacdo da amarragéo 1.1

Figura 12: Comparacéo dos resultados das simulacdes das amarragdes 1 e 1.1.

ndo é maior do que a das amarragdes Cargas das amarracgdes 1,2 e 1.1
1 e 2, portanto a modificacdo no seu 2

design ndo implicaria em problemas

de alimentacdo do blank ou posi- 15

cionamento da tira. Além disso, sua
carga ndo sofre grandes variagdes até

az_4' — Amarracdo 1
o deslocamento da ponta em 70mm, =
. & ~—— Amarracdo 2
oferecendo um comportamento acei- 8 o5 . s
7 7 —Amarragao 1.
tavel até este ponto. No deslocamento
de 70mm até 80mm, observa-se um 0
aumento na carga devido ao maior ? 10 P T v P
ganho de deformacéo plastica nas 0,5

s~ Curso [mm]
pontes, portanto, nesta condlgao 0

comportamento j4 se torna instavel e

- Figura 13: Comparacéo das cargas das amarragdes 1,2 e 1.1.
ndo recomendado ao processo.
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CONCLUSAO

A simulagdo mostrou-se muito util na
definicdo do design das amarragoes,
permitindo uma ampla anélise do

seu comportamento, além do teste e
otimizacdo das mesmas. O estudo teve
foco no desempenho das amarracdes
quando tracionadas. Porém, é possi-
vel também realizar este estudo com
foco na redugéo de custos, buscando o
design de amarracoes que atenda aos
requisitos de processo, demandando a
menor area possivel. Consequentemen-
te, haverd redugdo na quantidade de

Conheca de perto a MATRIZ DA PECA ORI

scrap e no consumo de matéria-prima.
O processo de estampagem progressi-
va é geralmente aplicado a produtos

de alta produtividade, portanto, o
potencial de reduc¢do no consumo de
matéria-prima é consideravel e justifica
facilmente o investimento em estudos
prévios como este.
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Brasil

Treinamentos: Solid Edge

(11) 3565-3808

plmx.com.br

Sandvik - Sdo Paulo, SP

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

(11) 5696-5589

sandvik.com.br

SENALI - Joinville, SC

Tecnologia em usinagem, mecatronica,
ferramentaria

(47) 3441-7700

sc.senai.br

SENAI Mério Amato - Sdo Bernardo do
Campo, SP

» Materiais, moldes, processamento de
plasticos

* Projetista de moldes para injecéo de
termopldsticos

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

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

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

WWWEBSITES

FERRAMENTAL = tens - Bl &

Stanford | onune SearchCatalog  Toplcs~  Programs~  Schools & Centers  Free Con

Comprar Maquinaz pnas. Latest information about COVID-19 >

Ano

Magquinas Usinagem Preso

ik
M

Even in the o ——
midst of uncertainty...

NEW PROFESSIONAL PROGRAM

RS 999.999,00 o u i RS 599.999,00 Loeakzacho
e b ]

RS 200.000,00

RS 000.999,00

Muinas Usnagem

What do you want to
learn? ¥ Search for...
i * St s BROWSE ALL COURSES >

NS -~ EE

PLATAFORMA VENDA DE MAQUINAS E
EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS
Quer comprar ou vender maquinas e equipamentos
industriais?
Conheca o novo Portal de Maquinas industriais da

STANFORD ONLINE

Umas das grandes universidades dos Estados
Unidos, Stanford tem um site sobre empreendedorismo
com cursos gratuitos para quem domina o inglés. Por

Ferramental. Periodo de degustacgéo, cadastre a sua
maquina ou seu equipamento gratuitamente durante
30 dias.

revistaferramental.com.br/maquinas-industriais

» Utilize o QR CODE ao lado para
J acessar o site
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meio do estudo de materiais de outros paises, € possivel
lapidar ou mesmo buscar novas inspira¢des para ideias
empreendedoras.

online.stanford.edu

.E_F"‘EEI Utilize o QR CODE ao lado para
‘[‘EI acessar o site



COMECE PELO PORQUE:
COMO GRANDES LIDERES
INSPIRAM PESSOAS E
EQUIPES A AGIR
Nesse livro, vocé vera
COmo pensam, agem e se
comunicam os lideres que
exercem a maior influéncia,
e também descobrird um
modelo a partir do qual as
pessoas podem ser inspi-
radas, movimentos podem
ser criados e organizacdes,
construidas. E tudo isso
comega pelo porqueé.

SIMON SINEK tornou-se
mundialmente conhecido
ao popularizar o conceito
do porqué em sua primeira
TED Talk.

0 livro possui 256 pagi-
nas e foi lancado em 2018

— O
COM ECE Aartede

COMO GRANDES LIDERES INSPIRAM
FESSOAS E EQUIPES A AGIR

PELO

SIMON SINEK

ESPACO LITERARIO

DICAS DE

LEITURA

Livros para vocé se inspirar

SCRUM: A ARTE DE FAZER
0 DOBRO DO TRABALHO
NA METADE DO TEMPO
A razdo mais importante
para ler este livro é que ele
pode ajudar vocé a alcan-
gar o que 0s outros consi-
deram inatingivel - seja
inventando uma tecnologia
pioneira, planejando um
novo sistema educacional,
viabilizando um caminho
para ajudar os mais pobres
ou mesmo estabelecendo os
alicerces para a sua familia
prosperar.

0 livro possui 256 pagi-
nas e foi lancado em 2019

fazero
dobro do
trabalho
na metade
dotempo

JEFF SUTHERLAND

Cocriador do Serum

e J.J. SUTHERLAND

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais

ENFODERE-SE!
Em Enfodere-se, vocé vai
aprender a focar na estra-
da, respeitando as curvas
mais fechadas do circui-
to da vida, mas estando
sempre pronto para uma
retomada com forga total,
pisando fundo! Neste livro,
vocé vai conquistar o enfo-
deramento real e definitivo,
e depois é so6 continuar a
acelerar. E preciso colocar
velocidade: o sucesso ama
velocidade.

O livro possui 208 pégi-
nas e foi lancado em 2019

DO MESMO AUTOR D€ SEJAFODL!

S a———"

CHIOCARNEIRO

(i

MANUFATURA ENXUTA
COMO ESTRATEGIA DE
PRODUCAOQ: A CHAVE
PARA A PRODUTIVIDADE
INDUSTRIAL
Cada capitulo apresen-
ta problemas e solugdes
vivenciados pelo autor em
diferentes segmentos in-
dustriais, felizmente todos
longe da industria automo-
bilistica. Aqui o leitor vera
pessoas e néo softwares
ou mdaquinas fazendo a dife-
renga, e como elas podem,
uma vez bem organizadas,
contribuir para o aumento
da produtividade.

Livro recomendado para
gestores e lideres de fabricas.

0O livro possui 336 pagi-
nas e foi lancado em 2015

MANUFATURA ENXUTA COMO
ESTRATEGIA DE PRODUCAQ
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OPINIAO

ENTIDADES DE BRACOS

sociagdo Nacional dos Fabri-

cantes de Veiculos Automotivos,
ABIPECAS - Associacgdo Brasileira da
Industria de Autopecas, ABIMAQ -
Associagdo Brasileira da Industria de
Madquinas e Equipamentos, ABINFER
- Associagdo Brasileira da Industria
de Ferramentais, ABIPLAST - Associa-
¢do Brasileira da Industria do Plas-
tico, ABIARB Associa¢do Brasileira
da Industria de Artefato de Borracha
e ABINEE - Associacdo Brasileira da
Industria Elétrica e Eletronica, dentre
outras, estdo cada vez mais, lado a
lado pela construcdo de um cenario
estavel e préspero para as industrias
nacionais.

No ultimo més de julho, em pleno
pico da pandemia Covid 19, com a ter-
rivel retragdo da economia, o Conse-
lho Tematico Automotivo da ABIMAQ
reformulou-se totalmente. Foram
formados quatro Grupos de Trabalho
Estratégicos, cobrindo areas focais
de suma importancia para a cadeia
automotiva, que contardo com a cola-
boracdo de 15 conselheiros escolhidos
pelas suas respectivas experiéncias
e conhecimentos acumulados, bem
como, constante atualizacdo e visdo
do futuro.

O planejamento estratégico deste
Conselho estd focado na missédo de au-
mentar a competitividade de todos os
elos a montante da cadeia automotiva,
para fornecimento de componentes
automotivos as montadoras e siste-
mistas com a melhor relacdo custo/
beneficio.

Em que pese de forma negativa o
encolhimento da economia mundial,
afetando duramente as empresas des-
te setor sob o ponto de vista de renta-
bilidade e liquidez financeira, temos

E ntidades como ANFAVEA — As-

DADOS

POR JOSE SIMANTOB NETTO

que reconhecer que os desafios atuais
também poderdo estar gerando opor-
tunidades para as empresas fornece-
doras de componentes automotivos

se reerguerem, se elas souberem apro-
veitar. Esta é opinido desse Conselho,
que considera que a visdo empresarial
ndo deve se concentrar apenas nas
contas de amanha, mas deverdo tam-
bém pensar nos anos vindouros.

Em janeiro, a ANFAVEA esperava
que as vendas de veiculos novos no
Brasil este ano cresceriam 9,4%, para
3,05 milhdes de unidades, mas agora
o numero estimado é de 1,925 milhéao.
Néo temos como prever o futuro dian-
te da pandemia, mas ndo deveremos
ficar parados, desprezando o futuro.

Além do cambio favoravel, que no
curto prazo pode favorecer parcial-
mente a nacionalizacdo de alguns
componentes automotivos, o governo
vem cumprindo com a sua obrigacdo
de socorrer as pequenas e médias em-
presas, também no curto prazo, com
o Programa Emergencial de Acesso a
Crédito (PEAC) que foi instituido por
meio da Medida Proviséria n°® 975, de
01/06/2020, convertida na Lei 14.042,
de 19/08/2020.

Olhando mais adiante, porém
ndo desprezando o momento atual,

0 governo também lancou em julho
do ano corrente através o Progra-
ma Finep 2030 Empresarial, uma
acdo conjunta da financiadora com
0 Ministério da Ciéncia, Tecnologia

e Inovacdes (MCTI) e o Ministério

da Economia (ME), voltado para o
desenvolvimento de projetos inova-
dores da cadeia do setor automotivo.
Estardo disponiveis R$ 90 milhdes,
em até quatro anos, de recursos ndo
reembolsaveis para empresas de
qualquer porte. O Finep 2030 Empre-

70 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // NOV / DEZ 2020

sarial apoiara projetos que contem-
plem o desenvolvimento de produtos,
processos e servi¢os inovadores para
a cadeia automotiva, considerados
estratégicos no &mbito Programa Rota
2030 — Mobilidade e Logistica - do
Governo Federal.

Além disso, este Conselho tem a ar-
dua tarefa de contribuir na efetivacéo
do programa Pré-Ferramentaria que
deve permitir a utilizacdo de crédito
acumulado do Imposto sobre Opera-
¢des Relativas a Circulagdo de Merca-
dorias - ICMS para “a recuperacédo e
capacitacdo da industria de ferramen-
taria no Estado de Sdo Paulo por meio
da aquisicdo de bens de ferramentaria
e equipamentos que resultem em me-
lhoria de produtividade e competiti-
vidade”. Isto poderd ser desenvolvido
também para outros Estados.

Para que em breve futuro consi-
gamos otimizar a nacionalizacéo de
componentes automotivos em base de
competitividade, em decorréncia das
caracteristicas, vantagens e benefi-
cios de seus produtos, resultantes de
maior produtividade e ndo apenas de
protecionismo, este Conselho necessi-
tard também de permanente inter-
conectividade com as entidades ja
mencionadas, e outras que se propo-
nham a participar dos seus encontros
periddicos, difundindo e apoiando
permanentemente suas definicdes
estratégicas e acOes taticas para seus
respectivos associados.

José Simantob Netto
Consultor
simantobnettoj@gmail.com
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e ~ Alto nivel de precisao

Maxima precisdo e confianca — os centros de usinagem universais de 5 eixos da GROB atendem aos mais@iversos segmentos,
como automotivo, aeroespacial, engenharia médica, engenharia mecanica, bem como de moldes e matrizes.

A comprovada tecnologia simultanea de 5 eixos com a configuracao horizontal do fuso permite uma usinagem de pecas de
diferentes dimensdes e materiais com a maxima estabilidade da maquina. Menor tempo de cavaco-a-cavaco €\0 desenvolwmen‘to
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CAMARA QUENTE

INFINITY

TECNOLOGIA MUNDIAL
ENGENHARIA NACIONAL o
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Manifold’s sistema Acionamento Composto por 17 Sistema de manifold’s
Pocket pneumatico / hidraulico manifold's e bicos independentes com
sequencial inclinados engates rapidos

polimold

A Gnica que vocé confia.



