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E m nossa última edição deste ano 
atípico, penso que cabe uma 
reflexão sobre posturas, atitudes e 

comportamentos que tivemos frente a 
tantas adversidades. 

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

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

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

Para ilustrar, exponho como, parti-
cularmente, agimos na revista Ferra-
mental. Diante das evidências de uma 
mudança radical dos comportamentos 
futuros, revisitamos nosso planejamen-
to para os próximos dez anos. Algu-
mas verdades “brotaram” da análise. 
Destaco três dentre as conclusões que 
chegamos: crescente necessidade dos 
profissionais por conteúdo formativo e 
informativo de forma rápida e objetiva; 
explícita falta de tempo para desloca-
mentos desnecessários, com valorização 
do conhecimento “na palma da mão”; 
importância da colaboração construtiva 
e competição saudável para a evolução 
da companhia e do indivíduo. 

Absorvidas estas novas métricas, 

AJUSTAR AS VELAS
P O R  C H R I S T I A N  D I H L M A N N

partimos de imediato para a materiali-
zação dos propósitos com um planeja-
mento refinado e a construção de planos 
de trabalhos detalhados. De pronto surgi-
ram: o Shopping de Máquinas, plataforma 
digital para exposição de equipamentos 
industriais disponíveis para comercia-
lização dentro do portal eletrônico da 
revista visando a geração de negócios 
entre os leitores; e dois aplicativos 
para aparelhos móveis, que entregarão 
conteúdos essenciais à evolução tecno-
lógica e gerencial das empresas e dos 
profissionais, de forma lúdica, objetiva, 
rápida e eficiente. 

O primeiro aplicativo será um 
sistema flexível de micro aprendizagem 
(MLS – Micro Learning System) chama-
do de Toolphin® Quiz, que permitirá ao 
usuário desenvolver, testar e medir o 
conhecimento sobre temas diversos, a 
partir de micro conteúdos e testes dire-
cionados. Já o Toolphin® Glossary será 
um rico e denso compêndio voltado 
aos “amantes” da indústria, em nove 
idiomas, abordando inúmeros assuntos 
e terá, além da pronúncia na língua 
desejada, imagens e vídeos associados a 
diversos termos para maior compreen-
são 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 difíceis, cujo texto pertence a 
Primesail Business Training. 

Muitas pessoas pensam que velejar 
é sobre o vento, sobre como ele empur-

EDITORIAL

ra o barco e o leva aonde quer chegar. 
O que muita gente não sabe é que o 
barco não navega somente a favor do 
vento. Também é capaz de navegar con-
tra ele. Velejar não é, portanto, sobre o 
vento, mas sim sobre o velejador. 

E essa relação entre o vento e o ve-
lejador é única. O velejador depende do 
vento, mas não pode diminuí-lo se ele 
estiver forte, nem aumentá-lo se estiver 
fraco. 

Cabe, assim, ao velejador, aceitar 
que o vento será sempre seu parceiro, 
desde que saiba como se adaptar. A 
diferença entre ele empurrar a favor 
ou contra nunca estará 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 anúncio. Reclamar do vento 
ou torcer que ele melhore não vai mu-
dar nada. É hora de reunir a tripulação 
e, mais do que nunca, estar no mesmo 
barco. Assumir o protagonismo pela 
própria jornada, entendendo como o 
vento está mudando e ajustando as 
velas e o planejamento de rota juntos. 
Um dia de cada vez. 

Não podemos controlar os ventos, 
mas podemos sempre ajustar as velas 
para chegar mais longe. 
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SETOR METALMECÂNICO AJUDA 
A PUXAR CONTRATAÇÕES NA 

INDÚSTRIA CATARINENSE
Em agosto, a indústria 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 transformação, que gerou 11,1 mil 
vagas no mês, estão produtos têxteis 
(1.766 vagas), confecção de artigos do 
vestuário e acessórios (1.015 vagas), 
produtos de borracha e material plásti-
co (1.695 vagas), produtos de metal (806 
vagas), produtos alimentícios (886 va-
gas), produtos de madeira (674 vagas), 
máquinas e equipamentos (608 vagas), 
produtos minerais-não metálicos (601 
vagas) e veículos automotores, rebo-
ques e carrocerias (435). O segmento de 
construção teve saldo positivo de 1.295 
vagas.

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

“No início, esperávamos que a 
pandemia fosse mais curta e que seus 
impactos econômicos fossem mais 
fortes. O que se viu, contudo, é que ela 
está 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 TRIBUTÁRIA DEVERIA 
DESONERAR A INDÚSTRIA

A proposta de simplificar as regras 
para o pagamento de impostos, previs-
ta no projeto de Reforma Tributária 
que está em discussão no Congresso 
Nacional, foi bem recebida pela maioria 
dos economistas e especialistas na 
área tributária, já que na avaliação da 
maioria deles o atual sistema é confuso 
e contraproducente.

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

“A indústria brasileira, que até 2006 
vinha acompanhando o mesmo ritmo 
de crescimento do PIB, está perdendo 
importância na economia do país. 
Enquanto isso, no mundo inteiro, a pro-
dução industrial não parou de subir. 
Ela estagnou no Brasil e na América 
Latina, pois o país tem um peso grande 
na economia latino-americana”, disse 
o economista, durante seminário pro-
movido pelo jornal Folha de. S.Paulo 
e pela CNI - Confederação Nacional da 
Indústria.

“Unir tributos como IPI, ICMS, PIS, 
Cofins e ISS em uma única alíquota 
federal, como o IVA - Imposto sobre 
Valor Agregado, cobrado no ponto de 

destino do produto - contribuiria não só 
para a recuperação da indústria como 
para o crescimento econômico”, afirma 
Pastore. “Seria algo revolucionário”.

Na avaliação do professor e especia-
lista na área tributária Isaias Coelho, da 
Fundação Getúlio Vargas, o sistema de 
cobrança de impostos perdeu, há muito 
tempo, a racionalidade e precisa, de 
fato, ser reordenado.

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

No entanto, só tornar as regras 
menos confusas não seria, na opinião 
do especialista, suficiente. Também 
seria imprescindível aplicar a isenção 
tributária em bens de capital e investi-
mentos.

“Cobrar impostos nesta fase encare-
ce o processo produtivo e atrasa a ade-
são a inovações”, diz Coelho. Para ele, a 
reforma também não pode resultar em 
aumento de carga tributária.

Já Mário Sérgio Carraro Telles, 
gerente de Políticas Fiscal e Tributária 
da Confederação Nacional da Indústria 
(CNI), sugere o estabelecimento de um 
período de transição para a adoção 
plena das novas regras, com a manu-
tenção temporária dos atuais incentivos 
fiscais, adequação relativa dos preços 
e criação de um Fundo de Desenvolvi-
mento Regional.

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

EXPRESSAS

1

2

NOVIDADES E 
ACONTECIMENTOS 
DA INDÚSTRIA
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CRUISE E GM VÃO PEDIR 
APROVAÇÃO DOS EUA PARA 

VEÍCULO SEM PEDAL OU VOLANTE
A companhia de veículos autônomos 
Cruise afirmou nesta quarta-feira (21) 
que junto com a controladora General 
Motors vai buscar autorização de auto-
ridades dos Estados Unidos para lançar 
o Cruise Origin, um veículo sem volante 
ou pedais.

Ao mesmo tempo, a empresa vai re-
tirar uma pedido anterior que buscava 
aprovação para um veículo autônomo 
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 começar a fabricar o 
veículo em Detroit no final de 2021 ou 
início de 2022.

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

Fonte: CIMM

TÉCNICO EM ELETROTÉCNICA É 
PROFISSÃO VERSÁTIL PARA A 

INDÚSTRIA 4.0
Demanda por técnicos inclui operação 
e manutenção de máquinas, automação 
de processos e gestão de energia.

O consumo de energia elétrica 
no Brasil deve crescer cerca de 2,2% 
ao ano, de acordo com projeções do 
Grupo BP e da Câmara Brasileira de 
Comercialização de Energia. Mas em 
2020, a redução das atividades econô-
micas por conta da pandemia provocou 
retração no consumo. A ONS (Operador 
do Sistema Nacional Elétrico) registrou 
acumulado negativo de 2% nos últimos 
12 meses (julho/2019 a junho/2020), 
comparado com o mesmo período 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 
produção. A eficiência em torno das 
matrizes energéticas já é uma das 
demandas mais importantes para a 
atividade das indústrias e, apoiada pela 

EXPRESSAS

mercado aqui dentro e lá fora e assim 
estimular toda a economia. “Cada R$ 
1 milhão que é produzido na indústria 
de transformação gera uma demanda 
de R$ 540 milhões em outros setores”, 
explica Telles.

Fonte: Usinagem Brasil 

STARRETT INVESTIRÁ R$ 40 
MILHÕES NO BRASIL E AUMEN-

TARÁ EM 20% SUA MÃO DE OBRA ATÉ 
2021
Investimentos darão suporte à unificação 
de toda a fabricação mundial de serras 
da empresa, na planta de Itu (SP).

A Starrett, uma das maiores fa-
bricantes de ferramentas do mundo, 
investirá até o final de 2021 cerca de 
R$ 40 milhões em sua fábrica insta-
lada em Itu, no interior de São Paulo. 
O aporte dará suporte à unificação 
de toda a fabricação de serras copo, 
serras de fita bimetálicas e serras 
de fita de carbono (DFB), que hoje é 
dividida entre as unidades da Escócia 
e do Brasil.

Segundo o presidente da Starrett 
Brasil, Christian Arntsen, a operação 
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 fábrica no País a responsável 
por fornecer diretamente toda a linha 
de serras para Centros de Distribuição 
espalhados pelo mundo e para outras 
plantas do L. S. Starrett Co..  

“A intenção da empresa é continu-
ar investindo em P&D no Brasil, para 
prosseguir no desenvolvimento de 
tecnologia de última geração. Reflexo 
do excelente trabalho da equipe da 
Starrett no País, que deu segurança ao 
conselho para fazer tamanho investi-
mento e concentrar toda a produção 
de serras na unidade de Itu, o que 
gerará ainda um aumento de 20% da 
mão 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 País.

Fonte: Assessoria de Imprensa

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

A demanda por técnicos na área deve 
crescer rapidamente nos próximos 
anos. O Mapa do Trabalho Industrial 
2019-2023, elaborado pelo Senai nacio-
nal, estima que será preciso qualificar 
272.334 técnicos no setor de energia. 
Apesar das tantas oportunidades à 
vista, a escolha por educação profissio-
nal está nos planos de apenas 11,1% dos 
estudantes, segundo a CNI. Por isso, o 
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 disponíveis.

Base tecnológica
“A eletrotécnica dará suporte à indús-
tria 4.0. Muitos alunos imaginam que a 
evolução tecnológica está relacionada 
com o desemprego, mas na realidade 
ela está ligada à formação profissional”, 
destaca Leandro. Por isso, a formação 
em Eletrotécnica ofertada pelo Sistema 
Fiep por meio do Senai está enraizada 
na área tecnológica. O aluno aprende 
sobre controle e processos industriais e 
há um segmento em Energia GTD (gera-
ção, transmissão e distribuição de ener-
gia elétrica). O objetivo é fornecer uma 
qualificação completa, ampliando as 
possibilidades de atuação. O professor 
Leandro Romero cita algumas dessas 
possibilidades: “Serviços de consultoria, 
execução e inspeção de projetos de ins-
talações elétricas residenciais, prediais 
e industriais, manutenção e fabricação 
de máquinas e equipamentos eletroele-
trônicos ou na área de energia”, diz.

Metodologia teórico-prática
Ao ingressar no curso de Técnico em 
Eletrotécnica, o aluno tem acesso à 

3

4

5



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

metodologia que o Sistema Fiep aplica 
em todas as suas formações. O conte-
údo é integrado entre aulas teóricas 
e práticas em laboratório – neste 
momento, as aulas presenciais estão 
sendo retomadas gradativamente, 
com grupos de até oito alunos, respei-
tando o distanciamento nas bancadas 
de trabalho e seguindo as orientações 
de segurança da Organização Mundial 

de Saúde no combate à pandemia.
Para o professor, a continuidade 

do aprendizado será um diferencial 
valioso na carreira dentro da indús-
tria: “Consideramos a importância 
da evolução dentro da mesma área 
tecnológica, ou em áreas correlatas, 
como automação, robótica, mecâni-
ca, entre outras. Não existirá mais o 
operador de máquina sem uma boa 
formação. Qualquer que seja o equi-
pamento, será conduzido/operado por 
um profissional que saiba das infor-
mações técnicas do sistema”, finaliza.

Com duração de dois anos, o curso 
de Técnico em Eletrotécnica é destina-
do a quem deseja aprender uma pro-
fissão, entrar no mercado de trabalho 
ou buscar uma melhor colocação na 
empresa em que trabalham. Para mais 
informações, 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-
ção e para a exportação, de todos os 
segmentos, para 2020. São “referên-
cias”, como classificou o presidente 
Luiz Carlos Moraes, números menos 
negativos do que aqueles revisados 
em julho, já na pandemia. Segundo 
ele não é intenção da Anfavea cravar 
as novas projeções, mas auxiliar a 

balizar o ritmo dos próximos meses.
“Falamos em queda de 31% do 

mercado doméstico, mas pode ser 
28%, 29% ou até 32%, porque são 
diversas as variáveis. Para chegar a 
estes números o nosso departamen-
to de estatística ouviu também as 
associadas. São números que dão um 
indicativo de como pensamos que será 
até o fim do ano.”

Todas as estimativas estão mais 
positivas – ou menos negativas. Para 
o mercado doméstico a Anfavea 
acredita em queda de 31%, ante os 
40% previstos em julho. Nos pesados 
o cenário é ainda menos pessimista: 
a projeção de recuo de 39% mudou 
para retração de 21%.

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

Veja as novas projeções:
Moraes apresentou, também, algu-

mas variáveis que podem puxar para 
cima, ou para baixo, o ritmo da indús-
tria. Dentre as positivas a propensão 
de consumidores de adquirir veículos 
durante a pandemia, por priorizar 
o transporte individual, a poupan-
ça guardada e gastos suspensos de 
viagens e lazer, bem como a Black 
Friday e compras natalinas. O cenário 
do crédito também colabora: além dos 
juros estarem mais baixos foi mantida 

a redução da IOF sobre financiamen-
tos de veículos.

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

Há também pontos negativos, 
ou riscos: a fragilidade do mercado 
de trabalho, a redução do auxílio 
emergencial, a antecipação do 1déci-
mo-terceiro salário dos aposentados, 
a redução na renda por meio da MP 
936, o possível aumento do IGPM e da 
carga tributária e, por parte da indús-
tria, possível falta de disponibilidade 
de insumos.

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

Fonte: Autodata

EXPRESSAS

6

Mantenha-se atualizado com 
as últimas notícias do setor.

Utilize o QR Code ou acesse:
revistaferramental.com.br/
noticias
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A      Fundação de Desenvolvimento 
da Pesquisa (Fundep) completou 
em outubro o primeiro ano como 

coordenadora da Linha IV – Ferramen-
tarias Brasileiras mais Competitivas, 
do Programa Rota 2030. Nesse período, 
um dos grandes objetivos foi promover 
a integração entre entidades da cadeia 
automotiva para o desenvolvimento de 
projetos de inovação tecnológica. 

A gerente de Negócios 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 
inovações tecnológicas específicas, 
por meio da gestão de soluções e opor-
tunidades em recursos financeiros, de 
capital intelectual e de infraestrutura. 

“O papel da instituição é promover a 
integração entre as demandas identifi-
cadas na cadeia automotiva e o desen-
volvimento de soluções por meio de 
alianças estratégicas que envolvem a 
academia e as empresas”, explica.

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

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

TECNOLOGIA

ROTA 2030: INTEGRAÇÃO 
DA CADEIA AUTOMOTIVA EM 

PROJETOS DE INOVAÇÃO 
TECNOLÓGICA É DESTAQUE NO 
PRIMEIRO ANO DE PROGRAMA

ROTA 2030

Controlador, operador e encarregado: estes profissionais são 
fundamentais nas empresas que pretendem implantar a LGPD
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Thiago Fernandes
Assessor de Comunicação do Programa Rota 2030 na Fundação de Desenvolvimento da Pesquisa (Fundep).
thiagoleao@fundep.com.br

de fomentar intercâmbio científico 
e tecnológico entre grupos de pes-
quisa e a cadeia automotiva para o 
desenvolvimento de programas de 
capacitação técnico-científico-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 
milhões (R$ 22,5 milhões de aportes 
da Linha IV e R$ 21,8 milhões em con-
trapartida dos participantes). A atua-
ção em rede é uma das características 
dos projetos selecionados, que têm ao 
todo a integração entre nove Institui-
ções de Ciência e Tecnologia (ICTs) e 
39 empresas da cadeia automotiva. 
Outras 24 propostas estão em fase de 
julgamento.

Uma das propostas aprovadas é a 
“DECOLAB - Demonstrador de Estam-
pagem de Painel Estrutural - Coluna 
B”, coordenada pela Escola de Admi-
nistração de Empresas de São Paulo 
da Fundação Getúlio Vargas (EAESP-F-
GV), em parceria com Instituto Tecno-
lógico de Aeronáutica (ITA). O projeto, 
que terá investimento total de R$ 6,5 
milhões, possui a participação de 18 
empresas da cadeia automotiva de 
diferentes categorias, como montado-

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

O objetivo da proposta é a constru-
ção 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 
poderá ser utilizado como referência 
para mapear o processo de constru-
ção do ferramental de estampagem, 
identificar gargalos tecnológicos, me-
todológicos e organizacionais, além de 
elaborar um diagnóstico de competiti-
vidade, difundir de forma sistemática 
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 característica muito im-
portante a grande integração gerada 
com o apoio de entidades de classe. 
“Desenvolvemos um projeto a partir 
de uma integração, onde de fato cada 
um contribui para o sucesso. Tive-
mos um apoio muito importante de 
entidades que transmitem confiança e 
comprometimento”, reforça.

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

LINHA IV DO ROTA 2030
Além de chamadas públicas para pro-
jetos de desenvolvimento tecnológico, 
a Linha IV do Programa Rota 2030 irá 
beneficiar a cadeia ferramental com 
o mapeamento da cadeia produtiva 
do setor, ações de certificação para 
atingir padrões nacionais e internacio-
nais e integrar ações de capacitação 
e formação técnica e gerencial para 
alcançar mais qualidade e eficiência.

Conheça mais sobre o programa 
pelo site www.rota2030.fundep.ufmg.br 
ou e-mail rota2030@fundep.com.br.
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F  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-
confiança se isso chegaria até o Brasil, 
até que em março iniciamos a nova 
realidade de nossas vidas. Este artigo 
não irá abordar o tema Covid, mas sim 
como essa doença afetou a todos e como 
será a vida da indústria brasileira e do 
mundo pós-pandemia.

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

onde o consumo de bens industriais 
teve uma queda nunca antes vista. 
Comparamos a situação 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 não significa que nossa economia 
estava à 100Km/h, mas era nítido uma 
aceleração se compararmos a atividade 
econômica com dados de 2015/2016.

O FUTURO DA INDÚSTRIA 
PÓS-COVID: QUAIS SÃO AS 

TENDÊNCIAS PARA REVERTER O 
QUADRO ECONÔMICO?

INDÚSTRIA 4.0

P O R  M A I R O N  C E Z A R  A N T H E R O
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O medo tomou conta de todos, 
seja pelo âmbito 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 milhões no 
número de desempregados somente 
no período de Março à Junho.

Mas como será a Indústria no perí-
odo pós pandemia? Existem lições que 
podemos aprender com a realidade 
atual?

Acreditamos que as empresas 
passarão por uma grande reestrutu-
ração de sua forma de trabalho, seja 
essa empresa uma Indústria ou um 
Comércio. É nítido a realidade que 
a pandemia trouxe para o emprega-
do, como trabalho em Home-Office, 

conferências por vídeo, adequação 
de sua jornada de trabalho, reuniões 
a distância, etc. O que a pandemia 
afastou, a tecnologia aproximou. Mui-
tas empresas estão repensando sua 
estrutura física.

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

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

mento de informações pela internet. 
Isso permitiu uma maior interação 
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 às vendas onli-
ne neste momento de pandemia. Essa 
é uma realidade que veio para ficar.

Tanto a vida pessoal, a socieda-
de e as indústrias não serão mais as 
mesmas. Milton Guerry, presidente 
da IFR (International Federation of 
Robotics) e da SCHUNK USA, acredita 
que a robotização dos processos pode-
rá ajudar as empresas a saírem com 
mais facilidade da crise criada pela 
pandemia.

“Os últimos meses provaram ser 
uma vitrine dos benefícios da robóti-
ca, demonstrando como a automação 
pode ajudar as empresas a se torna-
rem mais flexíveis e se adaptarem à 
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volatilidade no mercado. Os robôs 
foram usados para adaptar rapida-
mente as linhas de fabricação para a 
produção de equipamentos de prote-
ção individual, respiradores e outros 
bens necessários desesperadamente 
pelo pessoal da linha de frente”.

A robótica tem um papel funda-
mental na indústria atual e terá ain-
da mais no futuro próximo. “Com o 
tempo, espera-se que a automação 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 fabricação 
para evitar infecções. A mídia reco-
nheceu rapidamente essas histórias 
de sucesso, e a robótica recebeu 
enorme atenção nas notícias e no 
público em geral. É claramente parte 
integrante do futuro da fabricação”, 
acrescenta Guerry. Na foto ao lado, 
vemos uma linha de produção de 
filtros para respiradores, totalmente 
flexibilizada para produção 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 será a 
realidade da indústria mundial.

Thales Cortez, Gerente de Vendas 
da SCHUNK Intec BR, diz que: “Existe 
uma grande preocupação com os 
impactos da COVID-19 na econo-
mia em geral, mas se refletirmos 
sobre as consequências à Indústria, 
perceberemos que no médio prazo 
há diversos fatores positivos. Havia 
uma estagnação industrial frente à 
digitalização e/ou a própria automa-
ção, justificado por insegurança, bai-
xo payback ou até falta de recursos e 
de tempo, por exemplo. Essa falta de 

tecnologia expôs principalmente as 
empresas que não tinham feito sua 
lição de casa e agora precisarão re-
cuperar o atraso tecnológico. Quem 
deixou para investir posteriormente 
nesses campos, pode ter sido for-
çado a uma parada de linha, não 
pelo impacto da demanda, mas para 
proteger sua mão de obra no pico da 
pandemia – e agora terá que fazê-lo 
descapitalizado”.

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

“Hoje, em empresas de grande 

relevância, o departamento de TI 
(Tecnologia da Informação) é cada 
vez mais tratado como atividade 
principal e entendido como base de 
sustentação ao negócio. A tecnologia 
na fábrica deveria ter a mesma rele-
vância. Em breve perceberemos uma 
forte tendência das indústrias bus-
carem investimentos em tecnologia 
industrial – com foco em digitaliza-
ção e automação no chão de fábrica. 
O maior benefício ficou nítido na 
pandemia, as empresas com a fábri-
ca mais digitalizada e automatizada 
estão mais preparadas não só para 
os momentos de crescimento, mas 
também para as recessões”, comple-
menta Cortez.

O Supervisor Comercial e Marke-
ting da OSG, Rodrigo Katsuda, diz 
que “nestes últimos tempos, difíceis 
e de incertezas, o que sabemos é que 
o mundo nunca mais será o mesmo, 
muita coisa está mudando e muita 
coisa ainda vai mudar nos próximos 
meses. As indústrias precisam ser 
cada vez mais resilientes, preci-
sam agir no agora, para que criem 
vantagens competitivas duradouras 
e essas ações levarão a mudanças 
substanciais e muitas delas perma-
necerão no pós-COVID. O ponto posi-
tivo é que toda esta situação gerada 
vem nos tirando da zona de conforto 
e nos trazendo novas competências 
e habilidades, dentre elas a neces-
sidade iminente de entender que o 
Digital e o Analytics encabeçarão 
essas transformações.”

“O “novo normal” já mudou a 
forma de pensarmos e trabalharmos, 
mas ainda haverá muita disrupção, 
onde o emprego de novas t ecno-
logias será cada vez mais rápido”, 
finaliza Katsuda.

INDÚSTRIA 4.0

Mairon Cezar Anthero - Engenheiro Mecânico pelo Centro Universitário da FEI (2007) e Mestre em Administração – MBA em Economia e Gestão Empresarial pela Fundação 
Getúlio Vargas (2010). Diretor Geral da Schunk Intek Brasil. 
mairon.anthero@br.schunk.com 
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A o longo deste ano tratamos o 
tema do customer success, bus-
cando reflexões importantes 

sobre o quanto esse assunto é rele-
vante e primordial, não apenas para 
o sucesso dos clientes, como também 
para o seu sucesso. Já citamos Sam 
Walton, e novamente o trazemos 
quando ele diz: “Só 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, 
capacitação, adaptação e mudança 
de mindset, mas reforçamos o nosso 
propósito de que você esteja prepara-
do para este mercado, que a cada dia 
nos exige mais, seja na relação cliente 
x fornecedor, quanto na relação em-
presa x colaborador.

Desde o primeiro artigo sobre cus-

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

Queremos nesse artigo explorar 
mais sobre essa afirmação e como 
conquistar e manter esse cliente, ou 
seja, evitar o churn.  Como empresa, 
é importante pensar nas razões pelas 
quais você está nesse negócio. Quando 
há um propósito autêntico, há um elo 
de confiança, uma relação baseada em 
ideais e não em promoções, e a escolha 
do consumidor por seus produtos e 
serviços transcende o quesito preço.

Utilizar técnicas de copywriting ou 
storytelling para chamar a atenção do 
público e guia-los a uma tomada de 
decisão fazem parte do processo de 
causar impacto, mas é preciso que as 
ações falem mais alto que as palavras, 
que seu propósito seja associado a 
tudo o que você faz. A autenticidade 
inspira uma lealdade que nenhum 
outro tipo de posicionamento é capaz 
de criar. “Uma marca é um conjunto 

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

de expectativas, memórias, histórias 
e relacionamentos que, juntos, são 
responsáveis por fazer o consumidor 
escolher um produto ou serviço em 
vez de outro. ” - Seth Godin

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

É claro que sempre teremos 
mercados de commodities onde ba-
sicamente o que importa é o preço, e 
outras vendas que irão acontecer por 

3R + 3S = RELACIONAMENTO 
DE SUCESSO  

GENTE & GESTÃO
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oportunidade, impulso, conveniência, 
e nestes modelos não temos lealdade. 
Mas a cada dia encontramos consumi-
dores mais conscientes, que buscam 
uma proposta de valor em suas 
aquisições, entendendo que com a sua 
compra, estão contribuindo para um 
bem maior, e não apenas satisfazendo 
a uma necessidade individual.

E como identificar se nosso produ-
to ou serviço está tendo o grau de en-
volvimento necessário para que tenha 
sucesso? Os 3 Rs que tratamos a seguir 
nos ajudam nessa mensuração:

1.	 Reconhecimento: esse primeiro 
“R” verifica se o público reconhece 
sua proposta de valor, se os poten-
ciais clientes entenderam a razão 
pela qual a sua solução existe e as-
sim estão dispostos a pagar o preço 
que você estabeleceu. O que valida 
essas hipóteses é o ato da compra. 

2.	 Repetição: comprar é diferente de 
gostar. As pessoas podem entender 
a sua proposta de valor e pagar 
por ela, mas até aqui não há garan-
tia de satisfação. Você mesmo já 
deve ter comprado algo e se decep-
cionado, ou seja, por alguma razão 
a sensação desejada não estava lá. 
Quando isso acontece, você não 
compra de novo. O segundo “R” en-
tão revela se as pessoas gostaram 
do que adquiriram, e ao repetir 

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

3.	 Recomendação: o último “R” é 
a chave para identificar se um 
produto ou serviço caiu no gosto 
do público. Além de reconhecer a 
sua proposta de valor e comprá-la 
repetidas vezes, os clientes tam-
bém podem recomendá-la esponta-
neamente.  Se isso acontecer, você 
tem algo especial nas mãos e deve 
fazer o máximo para prolongar 
a vida útil desta solução. 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 recomendação 
de um amigo”.

Assim, esses 3 “R’s” ajudam a 
identificar a atratividade de um 
produto ou serviço e gerar conexões 
muito mais sólidas e duradouras que 
as geradas por simples transações 
comerciais. E então quando falamos 
de conexões, estamos falando de um 
público hoje que também já não 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 experiência memorável.

E para chegarmos a esse destino 
da experiência memorável, pode-
mos começar pelo básico que é um 
relacionamento de qualidade. Vamos 
destacar para esse tema do relaciona-
mento os 3S’s: sinérgico, sistêmico e 
simbólico.

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

Nós, 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-

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 receberão mais do que 
apenas os R$ 30 que paguei a eles pelo 
livro. As empresas precisam repensar 
a maneira com que realizam negócios. 
Negócios não são uma guerra; não se 
trata de uma disputa na qual ganha 
aquele que faz mais pontos. O assunto 
dos negócios é a vida real, é crescer 
juntos, é importar-se uns com os ou-
ros, é a exigência em ambos os lados 
de um relacionamento. 

Sistêmico: uma segunda carac-
terística de um relacionamento de 
qualidade é o seu aspecto sistêmico, 
o que significa que todas as partes 
do sistema são inter-relacionadas. 
Uma mudança em um dos elementos 
provoca alterações 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 irá 
trazer consequências para todo esse 
sistema. Produtos e serviços não 
existem isoladamente; são uma parte 
dos sistemas que existem na vida 
das pessoas. Da mesma maneira que 
os médicos percebem que precisam 
curar não apenas as doenças, 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 começar a pensar 
em seus produtos e serviços coloca-
dos no contexto do cliente. Empresas 
que vendem apenas para atender às 
necessidades imediatas dos clientes 
estão 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 benefício do uso da aborda-
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gem sistêmica vem sob a forma de no-
vas oportunidades de negócios. Com 
a abordagem sistêmica, as empresas 
podem, por exemplo, atuar em dife-
rentes segmentos de mercado. Uma 
montadora de carros, por exemplo. 
Uma montadora vende carros? Não, 
ela vende a experiência de dirigir. O 
resultado disso é que muitas oportu-
nidades de negócio tornam-se visíveis. 
Como muitos compradores não podem 
pagar à vista por um novo carro, eles 
precisam de financiamento. Como os 
compradores querem proteger seu 
investimento, eles precisam de um se-
guro de automóvel. Como não querem 
que o carro novo seja roubado, eles 
precisam de um alarme ou sistema 
de segurança. Como muitos querem 
conduzir seus negócios 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 estão 
aproveitando essas oportunidades 
sistêmicas para novos negócios, além 
de entregarem ao cliente uma experi-
ência de compra única. Quanto mais 
uma empresa entende os sistemas de 
seus consumidores, mais possibilida-
des aparecem.

Simbólico: Os relacionamentos 
atingem seu ápice quando ganham 
uma dimensão simbólica. Um símbolo 
é algo que unifica partes diferentes; é 
um elemento de uma cultura que está 
carregado com os códigos culturais 

e com a lógica da emoção. Segundo 
Levy (1999) e Chevalier e Gheerbrant 
(1998), diversos autores relacionam o 
termo “símbolo” à definição 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, então, 
reuniriam os pedaços. Assim, símbolo 
denotava ligação.

Além de unificar uma cultura, 
os símbolos carregam significado. 
As pessoas querem saber que o que 
fazem tem significado. Se não sou-
berem, começam a se perguntar por 
que o estão fazendo. O que é uma 
vida sem significado, sem sentido? 
As pessoas precisam de símbolos, 
mas não podem cria-los; a cultura os 
cria ao longo do tempo. Os símbolos 
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 simbólico. Uma vantagem 
de agregar valor simbólico a um 
produto ou serviço é que o custo não 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 não 
podem criar símbolos do dia para a 
noite. Eles precisam descobrir quais 
símbolos já existem e adequar seus 
produtos e serviços a eles. Adequar 

produtos e serviços a símbolos pode 
ser uma atividade desafiadora, mas 
com certeza também apresenta um 
incrível potencial.

Se um produto alimentício é altera-
do geneticamente, as pessoas querem 
saber tudo sobre esses produtos. 
Então se você adquire um produto 
assim, o rótulo deve conter todas as 
informações possíveis. Mas aí você 
pode questionar que as letras seriam 
tão pequenas que ninguém as leria. 
Nesse caso não importa as pessoas 
não lerem os rótulos – a informação 
precisa estar lá simplesmente por ser 
simbólica a transparência total. Se 
houver uma prova simbólica de que 
os consumidores têm acesso a toda a 
informação, eles confiarão na empre-
sa e não precisarão ler o rótulo. Mas 
se a empresa estiver ocultando algo 
e os consumidores descobrirem, eles 
deixarão de confiar na empresa e em 
seus produtos. 

O mundo muda e mudará sempre, 
com nossa permissão ou não. As pes-
soas e as empresas que sobreviverem 
e prosperarem, não só se anteciparão 
a essa mudança como serão as respon-
sáveis por ela. E, lembre-se: nenhum 
investimento do mundo é capaz de ge-
rar um dos mais importantes valores 
de um negócio: o relacionamento.

Tenha um excelente dia hoje e 
sempre;

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

Muito obrigado por tudo!
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A gosto foi de fortes emoções para 
os especialistas e para as empre-
sas, tendo em vista os aconte-

cimentos do final do mês. Vamos por 
partes para que possamos entender 
esta insegurança jurídica sobre a Lei 
Geral de Proteção de dados (LGPD).

A Lei nº 13.709, conhecida como Lei 
Geral de Proteção de Dados Pessoais 
(LGPD), foi sancionada pelo ex-presi-
dente Michel Temer em agosto de 2018 
e tinha como prazo de início, agosto de 
2020, mas devido à pandemia, algu-
mas mudanças ocorreram e tínhamos 
uma Medida Provisória 959/2020 que 
aguardava aprovação na Assembleia 
Legislativa Federal. No dia 25 de agosto, 

a Câmara dos Deputados finalmente 
votou e aprovou a Medida Provisória 
959/2020, texto que pretendia adiar a 
entrada da Lei Geral de Proteção de 
Dados (LGPD) para maio de 2021, mas a 
MP foi alterada propondo uma redução 
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 
o artigo que tratava da LGPD, com 
isso, a norma brasileira de proteção de 
dados deveria entrar em vigor assim 
que a MP 959/2020 fosse sancionada ou 
vetada pelo presidente Jair Bolsonaro. 

Então, em 27 de agosto, foi publica-
do no Diário Oficial da União o decreto 
que aborda a estrutura regimental da 
Autoridade Nacional de Proteção de Da-
dos (ANPD), órgão que será responsável 
por garantir o cumprimento da lei. Mas, 
vale a pena salientar que as penalida-
des da LGPD só poderão ser aplicadas 
a partir de agosto de 2021, portanto, o 
Brasil não é para amadores, precisamos 
de muita gestão para suportar a nossa 
instabilidade jurídica e operacional 
para as empresas.

A Lei Geral de Proteção de Dados 
Pessoais (LGPD ou LGPDP), Lei nº 
13.709/2018, é a legislação brasileira 
que regula as atividades de tratamento 

GESTÃO

IMPLEMENTAÇÃO DA LGPD: 
POR ONDE COMEÇAR? 

P O R  M A R C O S  A S S I 

Controlador, operador e encarregado: estes profissionais são 
fundamentais nas empresas que pretendem implantar a LGPD
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de dados pessoais e que também altera 
os artigos 7º e 16 do Marco Civil da 
Internet, com isso, o Brasil passou a 
fazer parte dos países que contam com 
uma legislação específica para proteção 
de dados e da privacidade dos seus 
cidadãos. 

Outros regulamentos similares 
à LGPD no Brasil são o General Data 
Protection Regulation (GDPR) na União 
Europeia, que passou a ser obrigatório 
em 25 de maio de 2018 e aplicável a 
todos os países da União Europeia (UE).

A lei determina que o tratamento 
de dados deve ser entendido como 
qualquer procedimento que envolva a 
utilização de dados pessoais, tais como 
a coleta (cadastro), a classificação, a 
utilização, o processamento, o armaze-
namento, o compartilhamento, a trans-
ferência, a recuperação, a eliminação, 
entre outras ações.

Portanto, é importante salientar que 
todo esse processo exige a presença de 
pelo menos três figuras essenciais que 
as empresas deverão conter em seu 
quadro profissional: 
	› O controlador - é quem toma as deci-

sões sobre o tratamento dos dados;
	› O operador – é quem coloca em 

prática as decisões do controlador, e 
o encarregado - que tem a missão 

de fazer a “ponte” entre o contro-
lador, a pessoa dona dos dados e a 
agência governamental responsável 
pela fiscalização da lei.

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

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

§ 1º A identidade e as informações 
de contato do encarregado deverão 
ser divulgadas publicamente, de forma 
clara e objetiva, preferencialmente no 

sítio eletrônico do controlador”.
Portanto, quando indicado, o 

Encarregado terá sua identidade e 
informações de contato publicadas, de 
forma clara e objetiva, no site do con-
trolador, pelo menos é o que diz a lei.

Não restam dúvidas que o Encar-
regado é uma das grandes novidades 
da lei, além de uma das mais impor-
tantes inovações. Na legislação brasi-
leira, o DPO (Data Protection Officer) 
que é chamado de Encarregado de 
Proteção de Dados Pessoais, podendo 
também ser chamado de CPO (Chief 
Privacy Officer), pois a definição está 
no art. 5º, inciso VIII:

“Para os fins desta Lei, considera-se:
Encarregado: pessoa indicada pelo 

controlador e operador para atuar 
como canal de comunicação entre o 
controlador, os titulares dos dados e 
a Autoridade Nacional de Proteção de 
Dados (ANPD)”.

E para que a informação não fique 
pela metade devemos demonstrar 
que as suas atividades também estão 

descritas no art. 41, § 2º da LGPD:
As atividades do encarregado con-

sistem em:
I – Aceitar reclamações e comuni-

cações dos titulares, prestar esclareci-
mentos e adotar providências;

II – Receber comunicações da auto-
ridade nacional e adotar providências;

III – Orientar os funcionários e os 
contratados da entidade a respeito das 
práticas a serem tomadas em relação à 
proteção de dados pessoais; e

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

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

“Funções do encarregado da prote-
ção de dados:

1. O encarregado da proteção de 
dados tem, pelo menos, as seguintes 
funções:

a) Informar e aconselhar o respon-

Figura 2: As atividades do encarregado

Figura 1
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sável pelo tratamento ou o subcontra-
tante, bem como os trabalhadores que 
tratem os dados, a respeito das suas 
obrigações nos termos do presente 
regulamento e de outras disposições 
de proteção de dados da União ou dos 
Estados-Membros;

b) Controlar a conformidade com 
o presente regulamento, com outras 
disposições de proteção de dados da 
União ou dos Estados-Membros e com 
as políticas do responsável pelo trata-
mento ou do subcontratante relativas à 
proteção de dados pessoais, incluindo 
a repartição de responsabilidades, a 
sensibilização e formação do pessoal 
implicado nas operações de tratamento 
de dados, e as auditorias correspon-
dentes;

c) Prestar aconselhamento, quando 
lhe for solicitado, no que respeita à 
avaliação de impacto sobre a proteção 
de dados e controla a sua realização 
nos termos do artigo 35;

d) Cooperar com a autoridade de 
controle;

e) Ponto de contato para a au-
toridade de controle sobre questões 
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.”.

Então, se você tem a intenção 
de fazer a implementação deve se 
enquadrar nas exigências da lei, e as 
empresas terão que fazer algum in-
vestimento, seja em tecnologia ou em 
capacitação de seus profissionais in-
ternos, para a implementação de uma 
estrutura adequada e uma política in-
terna de compliance digital acerca do 
tratamento de dados de seus clientes. 
Isso vale tanto para empresas do setor 
público como do setor privado.

Vale como dica, que a primeira 
ação a ser tomada é um diagnóstico da 
sua organização com sua equipe de TI 
juntamente com a área de controles 
internos, riscos e compliance – sejam 
da própria empresa ou terceirizada 
– com relatórios de análises de risco 

e de análises de impacto das novas 
exigências. Com isso, será possível 
verificar em qual estágio a empresa se 
encontra nesse sentido, quais são os 
pontos mais vulneráveis de seus siste-
mas e constatar quais são os maiores 
fatores de risco.

Tendo em vista algumas informa-
ções publicadas ultimamente, deve-
mos dizer que para estar em com-
pliance com a LGPD (ou com a GDPR) 
não se trata apenas de revisão de 
políticas e contratos. É uma mudança 
complexa de cultura e na forma de 
fazer gestão de dados, momento mais 
que oportuno de conhecer melhor 
seu negócio e como as informações 
estão fluindo dentro e fora do negó-
cio, tendo em vista que temos ainda 
um processo de home office em pleno 
movimento dentro das organizações.

Devemos avaliar cada processo, 
identificando suas diversas etapas, 
tais como, avaliação de impacto, or-
ganização de banco de dados, imple-
mentação de mecanismos de seguran-
ça (proteção de invasão, criptografia, 
duplo fator de autenticação, mudança 
de autorizações de acesso, etc.), trei-
namento de colaboradores internos e 
terceiros, adequação de políticas in-
ternas e contratos, plano de resposta a 
incidente, dentre várias outras etapas 
que envolvem tempo e trabalho para 
um resultado confiável e adequado à 
realidade da empresa. Não é algo que 
se faz “do dia para noite”.

Devemos avaliar inúmeros itens 
previstos na lei, podemos citar alguns:
	› Aplicabilidade da LGPD em nosso 

negócio 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 são considerados sen-
síveis, geralmente estará no RH

E uma outra dica essencial é reali-
zar a classificação de dados, seguindo 
a seguinte ordem:
	› Mapeamento de dados, utilizando 

o 5W2H se quiser
	› Onde estão 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
	› Atualização, correção e exclusão, 

responsabilidades e obrigações
	› Portabilidade como orientar o 

cliente sobre suas políticas
	› Proteção dos dados internos e de 

terceiros
	› Direito ao esquecimento, cuidado 

ao apagar o passado.

Devemos nos preparar para que 
tenhamos um processo de segurança 
jurídica, com base nas exigências e 
penalidades da Lei, observando:
	› Quais são as sanções previstas na 

lei?
	› Que tipo de documentação é exi-

gida?
	› Como devemos e podemos guardar 

as evidências?
	› Alguns cuidados contratuais na 

venda de bens e serviços
	› Como podemos compartilhar os 

dados?
	› Gestão 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?

É importante entender que devemos 
interpretar o que diz a lei, pois a GDPR 
entende que o DPO tem atividades im-
plícitas por extensão natural do cargo, 
e isso é muito importante evidenciar 
como poderemos manter registro das 
operações de tratamento de dados e 
como devermos informar, regularmen-
te, a conformidade e os riscos à alta 

GESTÃO
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administração 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 não trata dados, tem 
como principal função orientar a todos 
sobre as melhores práticas de priva-
cidade, e deverá ser o canal de comu-
nicação, adotando todas providências 
necessárias para o controlador ficar em 
conformidade com a legislação e cola-
borar na revisão do código de conduta 
com os itens para proteção dos dados 
pessoais.

Segundo alguns especialistas, algu-
mas posições podem ser conflitantes 
com a função 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 organização 
e se tem condições de estabelecer esta 
independência.

Mas todos têm que indicar o 
Encarregado de Dados? A princípio 
sim, mas segundo a lei a ANPD poderá 
dispensar a necessidade de indicação 
do DPO, conforme a natureza, o porte 
da entidade ou o volume de operações 
de tratamento de dados, mas como 
ainda não temos nenhuma definição 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 será 
irregular quando deixar de observar 
a legislação ou quando não fornecer 
a segurança que o titular dele pode 
esperar, consideradas as circunstâncias 
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 disponíveis à época em 
que foi realizado.

Parágrafo único. Responde pelos 

danos decorrentes da violação da 
segurança dos dados o controlador ou 
o operador que, ao deixar de adotar as 
medidas de segurança previstas no art. 
46 desta Lei, der causa ao dano.”.

Em outras palavras DPO não será 
responsável pelo não cumprimento das 
obrigações relacionadas ao tratamento 
de dados pessoais, mas se passar instru-
ções inadequadas, que venham gerar 
danos aos titulares de dados sejam 
por negligência, alguma imperícia ou 
imprudência, poderá sim ser responsa-
bilizado, conforme já previsto no art. 
43, III da referida lei.

Portanto, procure um Encarregado 
de Dados ou DPO que possa:
	› Transitar bem entre diferentes 

públicos;
	› Traduzir linguagem técnica e jurídi-

ca para o público em geral
	› Ter conhecimento sobre gestão de 

riscos e governança
	› Ter familiaridade com tecnologia
	› Saber trabalhar em equipe
	› Ter conhecimento da legislação
	› Ter conhecimento sobre privacida-

de e segurança da informação

E para finalizar, deve-se ter algumas 
noções de Governança de TI e Gestão 
de Segurança da Informação, 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-
ção dos dados;

	› Quais as tecnologias usuais para a 
garantir a privacidade e a confiden-
cialidade das informações;

	› Quais os tipos de análise de vulnera-
bilidades temos e quais as métricas 
de segurança da informação imple-
mentadas;

	› Se existe o engajamento da alta 
gestão da empresa;

	› Quais os papeis e responsabilidades 
do encarregado pela proteção dos 
dados (DPO) se você tiver alguém 
para a função;

	› Gestão de crises e noções de respos-

tas a incidentes com revisão da ISO 
27001;

	› Matriz de análise de riscos e medi-
das de prevenção e correção;

	› E analisar os cuidados na preserva-
ção de evidências.

Pelos motivos listados acima, acre-
ditamos que muitas empresas ainda 
estão aquém de poder implementar um 
processo interno, tendo em vista que 
muitas delas nunca se preocuparam 
com a ISO de segurança da informação, 
ou na implementação de processos de 
governança 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, implementação de contro-
les internos, uma gestão de compliance 
voltada para riscos e uma mudança de 
postura de todos no que tange a neces-
sidade de melhoria dos negócios.  

Figura 3
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P    or princípio, existe um pacto 
entre governos e sociedades 
para que os primeiros captem 

(via impostos) parte da riqueza pro-
duzida pelos segundos, para prestar-
-lhes os serviços básicos pactuados. 
Quanto mais eficientes os governos, 
menos recursos precisam buscar 
das famílias e empresas. Quanto 
mais qualidade no gasto, menor a 
quantidade, isto é, menor a conta a 
ser paga pelos cidadãos, e melhor 
o nível dos serviços que recebem. 
Infelizmente o Brasil tem se preo-
cupado muito com a quantidade e 
pouco com a qualidade. Somos o país 
com a pior relação do planeta entre 
impostos arrecadados e serviços de-
volvidos à sociedade. Temos a mais 
alta carga tributária entre os países 
em desenvolvimento, e os serviços 
que todos conhecemos.

No pacote fiscal e monetário 
para enfrentar a pandemia, fomos 
arrojados (11,8% do PIB), na com-
paração com os pares emergentes, 
tanto quanto a Índia (também 
11,8%), porém mais do que a África 
do Sul (10%), China (4,5%), Indonésia 
(4,4%), Turquia (3,8%), Rússia (3,4%), 
Colômbia (2,8%) e México (1,2%). Por 
outro lado, no pagamento do auxí-
lio emergencial de R$ 600, houve, 

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

O risco fiscal é hoje o mais impor-
tante componente de uma equação 
capaz de viabilizar um crescimento 
sustentável do país. E o componente 
mais sensível desse risco é o contro-
le e a qualidade do gasto público. 
Estudo do IPEA apontou a importân-
cia de manter sinalização clara do 
compromisso com o equilíbrio fiscal, 
o que também torna as reformas ain-
da mais importantes: o novo pacto 
federativo disciplinando a gestão 
fiscal nos três níveis 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 contenção 
da segunda maior despesa da União 
e principal gasto dos Estados e 
municípios. Adicionando a reforma 
tributária e as reformas microeconô-
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 sábio ditado: 
se souber gastar, não vai faltar. 

LIMITAR E QUALIFICAR OS 
GASTOS PÚBLICOS

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

Vale para qualquer um de nós, para 
empresas e para governos. E “go-
vernos” não significa apenas Poder 
Executivo, mas também o Legislativo 
e o Judiciário, não só pelos gastos 
internos, mas também pelas deci-
sões que tomam e que impactam os 
dispêndios. A nível federal, estadual 
e municipal. O Poder Público precisa 
enfrentar um problema cultural que 
é a dificuldade de lidar com limites. 
Na questão dos gastos fica claro o 
esforço contínuo na busca de atalhos 
para contornar as regras estabeleci-
das. O que, como não poderia deixar 
de ser, nos torna escravos da nossa 
irresponsabilidade fiscal.

MBE

Carlos Rodolfo Schneider
Empresário e coordenador do 
Movimento Brasil Eficiente - MBE. 
crs@brasileficiente.org.br 
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A    qualidade de uma peça estampa-
da pelo processo de conformação 
de chapas é diretamente ligada à 

tribologia e às condições de atrito que 
atuam no processo. As condições de 
atrito são dependentes do material da 
chapa, material da ferramenta, lubri-
ficante, rugosidade das superfícies, 
forças normais, velocidade de defor-
mação entre outros. Esta combinação 
de fatores é conhecida como sistema 
tribológico. A tribologia é definida 
como a ciência e a tecnologia de intera-
ção entre superfícies com movimento 
relativo entre si e dos fenômenos dela 
recorrente segundo Jost, 1966 [1], 
relatando ainda que é algo que está pre-
sente em praticamente todas interfaces 
onde acontecem movimentos, inclusive 
no contato do ar contra a superfície de 
um automóvel em movimento. 

Estudos recentes indicam que os 
custos associados ao atrito representam 
cerca de 5% do valor final de produção 
da peça [2]. Em 1966, Jost [1] relatou 
que a tribologia engloba várias áreas, 
como a química, física, mecânica dos 
sólidos, transferência de calor, ciência 
dos materiais dentre outros. A literatu-
ra afirma ainda que o estudo da tribolo-
gia é essencial tanto por razões econô-
micas como por razões ambientais e 
cita que, em torno de 10% do consumo 
mundial de petróleo é utilizado para 
superar o atrito. Holmberg et al., 2017 

[3] realizaram um estudo para avaliar 
a influência da tribologia no consumo 
de energia, custos e emissões a nível 
global. O estudo englobou os setores 
de transporte, indústrias, residências e 
prestação de serviços. Eles concluíram 
que 23% do consumo global de energia 
é originado em contatos tribológicos, 
sendo que, 20% é usado para supe-
rar o atrito e 3% para fabricação de 
novos componentes para substituir os 
desgastados. Relatam ainda que, com 
novas tecnologias em tratamentos su-
perficiais, materiais e lubrificantes será 
possível reduzir o consumo de energia 
com as perdas relacionadas ao atrito 
em 40% num período de 15 anos e 18% 
em 8 anos.  

Os primeiros modelos numéricos de 
atrito começaram 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 
distribuição de tensão e atrito aparen-
te, provando ainda a existência dos 
fenômenos através de experimentos. 
Hol et al., 2015 [5] apresentaram um 
modelo de atrito para utilização em 
larga escala no âmbito de simulações 
de conformação baseado nas mudanças 
micrométricas da superfície. Atual-
mente, softwares propõem uma nova 
tecnologia para simular as condições 
tribológicas em um processo de con-
formação, atribuindo parâmetros para 

as ferramentas, material da chapa e do 
lubrificante, gerando assim superfícies 
mais realísticas. A partir do movimento 
relativo e interação entre estas superfí-
cies, ocorre a deformação das asperezas 
e obtém-se os coeficientes de atrito para 
utilização em softwares de simulação 
de conformação.

Dentro do contexto apresentado, 
o objetivo deste trabalho é levar à dis-
cussão alguns trabalhos desenvolvidos 
no departamento de P&D da Bruning 
Tecnometal com objetivo de preencher 
uma lacuna relacionada ao atrito na 
simulação, trazendo à tona modelos 
tribológicos mais realísticos e, portanto, 
complexos.

CARACTERIZAÇÃO DO SISTEMA 
TRIBOLÓGICO
Neste estudo, o material da ferramenta 
utilizado para a simulação do sistema 
tribológico foi o aço AISI D2 temperado 
e revenido, com uma dureza aproxi-
mada de 59 ±1 HRC, de composição 
conforme Tabela 1. A ferramenta foi 
polida manualmente e tratada com re-
vestimento de CrAlN, sendo este muito 
utilizado em ferramentas de confor-
mação. A chapa utilizada na simulação 
numérica foi um aço da classe CR4 
laminado a frio e galvanizado a quente, 
com diâmetro inicial de 160 mm e 0,65 
mm de espessura, de geometria final 
ilustrada na Figura 1.

INFLUÊNCIA DA RUGOSIDADE 
NA SIMULAÇÃO NUMÉRICA 

DO SISTEMA TRIBOLÓGICO NO 
PROCESSO DE ESTAMPAGEM 

P O R  I B S O N  H Ä R T E R   -   R O G É R I O  J O S É  M A R C Z A K  -  D I E G O  T O L O T T I

D A N I E L A  B E R T O L  -  A N G É L I C A  P A O L A  D E  O L I V E I R A  L O P E S

TECNOLOGIA
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Figura 1: Dimensões e geometria da chapa (a) e da peça final (b), respectivamente.

Figura 2: Topografia da superfície da ferramenta com rugosidade de (a) 0,08 μm, (b) 0,4 μm (b) 
e (c) 1,3 μm.

Tabela 2: Propriedades mecânicas do material.

Tabela 3: Coeficiente “n” e “r” para cada direção de laminação.

Tabela 1: Composição química do aço 
ferramenta AISI D2.

Para a caracterização mecânica 
deste material, foi utilizado o corpo de 
prova n° 5 da norma JIS Z 2201:1998. 
Na Tabela 2, observa-se os resultados 
obtidos do ensaio de tração nas três 
direções em relação ao sentido de lami-
nação da chapa: 0°, 45° e 90°.

Utilizando as normas DIN EN 
ISO10113 e ASTM E-517 determinou-se 
os índices de anisotropia plástica e ex-
poente de encruamento, os resultados 
são apresentados na Tabela 3.

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

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

TECNOLOGIA
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do, visando eliminar variáveis 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 μm para todos os estudos de caso 
e avalia a influência de diferentes 
rugosidades superficiais da ferramen-
ta, sendo elas 0,08 μm, 0,4 μm e 1,3 
μm, conforme detalhado na Tabela 4. 
Além das três condições estudadas, 
utilizou-se ainda o coeficiente de 
Coulomb constante de 0,15 para fins 
de comparação.

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

RESULTADOS E DISCUSSÃO
Os resultados da simulação avaliados 
nesse estudo foram o coeficiente de 
atrito e rugosidade de ferramenta, 
bem como a influência da interação 
de ambos no sistema tribológico. A 
Figura 4 contém os modelos tribológi-
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 é igual a 1,6 μm. Os três modelos 
são 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 tribológicos gerados. 
Enquanto que, para a rugosidade de 
1,3 μm na ferramenta possui valores 
máximos de coeficiente igual a 0,25, 
a ferramenta lapidada com rugosida-
de de 0,08 μm apresenta coeficientes 
máximos de 0,05. 

Os resultados obtidos na simulação 
foram compilados e são apresentados 
na Tabela 5.

Através dos resultados da Tabela 5 

TECNOLOGIA

Tabela 4: Planejamento do sistema tribológico simulado.

Figura 3: Metodologia de estudo.

Figura 4: Modelos tribológicos com diferentes rugosidades de ferramenta e projeção do 
coeficiente de atrito de Coulomb com deformações iguais a 0 (a) e 0,4 (b).
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Tabela 5: Resultados da simulação das condições tribológicas em estudo.

Figura 5: Distribuição da pressão de contato em MPA na (a) matriz e (b) punção.

pode-se concluir que, que quanto maior 
a rugosidade da ferramenta/chapa, 
maior será a variação do coeficien-
te de atrito durante a conformação, 
sendo que, o segundo fator mais 
impactante será a pressão de contato. 
Quanto mais alta a pressão de conta-
to, menor foi o atrito apresentado. A 
Figura 5 comprova tal relação, onde as 
regiões com as maiores pressões estão 
localizadas nos raios de entrada da 
matriz e nos raios do punção.

Com relação ao coeficiente de atrito 
obtido nos modelos simulados, observa-
-se os resultados dos casos #01 (a), #02 (b) 
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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 três 
peças, porém, houve um acréscimo sig-
nificativo nas regiões de flange e parede 
lateral. De forma geral, os coeficientes 
de atrito obtidos nas regiões avaliadas 
aumentam conforme maior rugosidade 
superficial da ferramenta.

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

CONCLUSÕES
Através do presente trabalho, pode-se 
concluir que, dentre as três condições de 
rugosidade estudadas para a simulação 
do processo de conformação, a rugosida-
de superficial de ferramenta de 0,08 μm 
foi a que resultou em uma menor força 
de conformação. Regiões com maiores 
pressões 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 há diferença 
nos resultados de força entre o modelo de 
Coulomb para com os modelos tribológicos. 

O fato de a rugosidade da superfície 
ter um impacto significativo nos resulta-
dos pode ser um obstáculo para a obten-
ção de resultados precisos na cadeia de 
produção em larga escala, pois o processo 
de preparação da superfície geralmen-
te não garante uniformidade em toda 
a área, especialmente em áreas muito 
grandes. Uma alternativa para contornar 
esse problema é identificar as regiões 
mais críticas e sensíveis na simulação e 
priorizar o acabamento nessas regiões.
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Figura 6: Distribuição do coeficiente de atrito nos raios da matriz para os estudos de caso (a) 
#01, (b) #02 e (c) #03.

Figura 7: Gráfico da (a) força máxima da punção e (b) da espessura mínima em função da 
rugosidade da ferramenta nas três condições avaliadas em comparação com o atrito de Coulomb.
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Em 2021 a Feiplastic adotará novamente esses três pilares 
fundamentais para a indústria do plástico.
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apoio

Feiplastic 2021 terá agenda positiva com toda a cadeia 

automotiva "by Sindipeças". AGUARDE!

Super
Agenda
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bilidade Inovação

apoio

Iniciativa Organização e Promoção Apoio Institucional
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A       década de 90 foi marcada pela 
terceirização, e neste perío-
do, na região de Joinville, o 

conhecido Arranjo Produtivo Local 
(APL) de molde estava se modelan-
do. Nesta fase de grandes rupturas 
de empresas, àqueles que tinham 
espírito empreendedor montavam 
seus negócios. Foi o que aconteceu 
com a Fastparts, que iniciou suas 
atividades dentro de uma área de 

Os sócios destacam que a empresa está inserida desde o design e 
engenharia de produto, até a produção de baixa escala 

engenharia de produto da Multibrás 
(hoje Whirlpool), com foco no aten-
dimento de qualidade de serviços de 
protótipos, que na época era defici-
tário. 

Em uma viagem aos Estados Uni-
dos, José Costa Filho, que era chefe 
de operações de protótipo do grupo, 
identificou que as empresas de 
serviços de protótipos no mercado 
americano estavam em ascendência, 

com 250 máquinas de impressão 3D 
e, no Brasil, apenas duas. O sinali-
zador para a mudança, foi quando 
a Multibrás apresentou a necessi-
dade de reduzir 20% do seu quadro 
funcional. Neste período José iniciou 
uma conversa com Jessé Silva sobre 
o desejo de montar um negócio de 
prototipagem fora do ambiente da 
Multibrás. 

Com o episódio de reduzir o 

FASTPARTS: PROJETOS 
INOVADORES E SIGILOSOS 

RESULTAM EM SUCESSO

MEMÓRIAS

P O R  G I S É L L E  A R A U J O  C E M I N
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quadro funcional da área de pro-
tótipos da Multibrás, José que era 
o gestor da área fez uma oferta de 
reduzir 50%, apresentando a tercei-
rização de protótipos. Esta oferta foi 
muito apreciada pelos diretores que 
indicaram que todos os que esta-
vam saindo fossem convidados para 
fazer parte da sociedade. Isto foi 
feito, com a seguintes condições, de 
que todos tinham que investir suas 
rescisões no novo negócio. 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 diálogo e troca 
de experiência e confiança. Todas 
as ações da empresa são participa-
tivas e com apoio de várias mentes 
pensantes para que se tenha uma 
consolidação mais contundente 
e gere perpetuidade no negócio. 
“Ainda no ambiente da Multibrás 
fizemos o brainstorm para a criação 
do nome, que depois foi submetido à 
votação, sendo o vencedor Fast Parts 
Protótipos”, relembra Jessé. Para ele, 
a relação do nome com a atividade 
estava diretamente ligada com o que 
estavam iniciando, que era produzir 
protótipos rápidos. “Foi uma dinâ-
mica muito legal. Com o nome eleito 
partimos para a criação do logotipo 
e contratamos o premiado artista 
plástico, Paulo Sérgio para isto, que 
fez o logo da empresa que durou por 
20 anos. 

“Um ponto curioso na formação 
do negócio foi quando estávamos or-
ganizando as coisas para sairmos da 
Multibrás, um ambiente muito legal 
de trabalho e com muitos amigos, 
mas tinha um grupo que era des-
crente de nossa saída. Eles achavam 
que o negócio não iria funcionar. 
Sabe aquela plateia que torce para 
que tudo dê certo, mas também tem 
a plateia que quer ver você ruir e 
não prosperar? Tudo isto, tanto os 

que torcem a favor como contra são 
combustíveis para dinamizar e fazer 
você ir adiante”, salienta Jessé. Ele 
destaca que todo o novo empreendi-
mento requer coragem por parte dos 
que estão correndo o risco e isto con-
tinua sendo o dia a dia da operação. 
Desde o início da formação o diálogo 
fez parte das decisões. “As tecnolo-
gias disruptivas, que vão trocando 
mão de obra por automatização, 
fazem você olhar o time profissional 
com um olhar de relocações e apri-
moramento”, completa. 

Na fundação, a Fastparts se insta-
lou no bairro Vila Nova, em Join-
ville, Santa Catarina, em uma área 
de 300 m². Para os sócios, no dia da 
locação foi uma experiência muito 
marcante, pois começaram a dar 
vida ao ambiente, que é apenas um 
espaço físico. Instalações da infra-
estrutura, organização de bancadas 
e a instalação da máquina CNC, que 
compramos da Multibrás com nossa 
saída. Uma máquina Traub comando 
Heidenhain. Na parte de engenharia 
e programação, implementou-se o 
Pro-Engineer e Cimatron para a par-
te de projeto e programação. Depois, 

montou-se os escritórios 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 área administra-
tiva do negócio. Muitos desafios para 
ambos, mas que dinamicamente 
criaram vínculos de reciprocidade 
e companheirismo, que até hoje 
permanece. 

Os fundadores da Fastparts 

têm uma história de realizações, a 
começar com José, nascido em Santa 
Cecília/SC, no dia 7 de maio de 1953. 
Ele é formado em Ciências Econômi-
cas, com pós-graduação em Geren-
ciamento de Informática (Univille) 
e Engenharia de Produção (Udesc). 
Começou a trabalhar aos 14 anos de 
idade e, em 1973, iniciou suas ativi-
dades na Multibrás, onde permane-
ceu por 25 anos, dos quais 15 anos 
foram de Engenharia Industrial e 10 
anos na área de Desenvolvimento de 
Protótipos. Foi na área de Protótipo 
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 
pós-graduação em Gestão de Negó-
cios pela FGV. Começou a trabalhar 
cedo, antes de completar 15 anos de 
idade já estava na área de produção 
da Multibrás. Neste período estudou 
na Escola Técnica Tupy, o que possi-
bilitou a trabalhar no setor de cópia 
da Engenharia de Produto. Atuou na 
área de protótipos como operador 
de CAD/CAM com o Euclid e depois 
Pro-Engineer. Este conhecimento 
de programação 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 período nos envolvemos 
no projeto de inovação com mais 
afinco. Participamos coletivamente 
de muitos eventos, palestras, feiras 
nacionais e internacionais e que 
deram uma musculatura mais con-
sistente de negócios e empreendedo-
rismo”, ressalta Jessé. 

O projeto estava dividido em 
quatro fases, cada uma por um perí-
odo de um ano. “No final da quarta 
fase solicitamos ampliar para mais 
um ano para a finalização da sede 
própria da Fastparts. Cada fase que 
passamos foi marcada por muita 
garra e determinação. Não tínhamos 
tudo muito claro, mas à medida que 
avançávamos as coisas iam tomando 
forma”, comentam os empresários. 
De 2002 a 2004, foram construídos 
os 1.700 m² de edificação da nova 
sede, em um terreno de 5.100 m², 
com uma arquitetura e layout que 
proporcionasse a melhor qualidade 
de distribuição de espaço para a 
atividade. 

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

fazer estágio na Fastparts, um grupo 
de jovens muito dinâmicos e que tive-
mos um excelente envolvimento. Nes-
ta época, o SENAI tinha uma formação 
de ferramenteiros de bancada que era 
uma excelência, hoje temos necessi-
dade desta mão de obra”, abordam os 
empreendedores. Um ano depois da 
fundação, a empresa já estava com 20 
funcionários e, em 2004, atingiram o 
ápice, 46 colaboradores. 

Atualmente são 28 funcionários 
com diversas capacitações. “A Fas-
tparts tem uma estrutura bem enxuta, 
onde os sócios têm uma participação 
ativa nos negócios, nas áreas adminis-
trativa, financeira, recursos humanos, 
marketing, comercial e produção”. 
A financeira e administrativa ficam 
sob a responsabilidade de José. Na 
de Recursos Humanos, a Cristiane 
dos Santos é a responsável. Já o 
marketing e o setor comercial, Jessé. 
Na produção, Carlos Eduardo Costa. 
O time ainda é composto pela parte 
de orçamento, 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 
programação de CNC, máquinas de 
comando numérico, acabamento de 

molde e produção de peças em geral.
A empresa está certificada em 

ISO 9001/15, o que tem consolidado a 
capacidade de ter seus produtos com 
qualidade. Ao completar 20 anos 
de operação, reformulou a marca, 
dando uma nova conceituação, apre-
sentando sua nova identidade visual, 
mais conectada com o universo con-
temporâneo e tecnológico no qual a 
Fastparts se encontra. Em seus prin-

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

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

cado, atendendo 
montadoras e sistemistas. Tem tam-
bém forte presença em startups com 
projetos de inovação e que neces-
sitam de velocidade no desenvolvi-
mento. “Temos ótimas experiências 
ainda no mercado do agronegócio, 
na área de equipamento médico-hos-
pitalar”, acrescenta Jessé.

No início, o foco foi fazer os 
protótipos usinados, depois, os 
moldes protótipos e, hoje, focados 
em protótipos, mas com um olhar 
para moldes protótipos e molde para 
baixa escala. “Nosso aprendizado 
ao longo destes anos nos levou para 
uma condição estratégica muito inte-
ressante, pois a medida que o cliente 
vai desenvolvendo seus protótipos 
ele também tem a necessidade de fa-
zer sua peça no material e processo 
definitivo. Neste particular, o molde 
já se aproxima de molde definitivo 
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o que chamamos de alta escala. Com 
este conhecimento de molde levou a 
Fastparts para um cenário em que há 
possibilidade apresentar moldes defi-
nitivos com até três toneladas. 

A empresa está inserida do 
design e engenharia de produto até 
a produção de baixa escala. “No 
design, continuamos com o foco de 
atender as demandas de designers 
que solicitam os modelos de peças 
para analisarem a ergonomia e 
verificar se o produto está comuni-
cando com as formas e detalhamen-
to que o mercado está almejando. 
Dentro deste segmento, usamos as 
tecnologias de impressão 3D, máqui-
nas de comando numérico e molde 
de silicone”. Para a engenharia de 
produto, tem-se a possibilidade de 
fazer: prototipagem rápida; usina-
gem em máquinas de CN; molde de 
injeção; molde de silicone; ferramen-
ta de estampo protótipo; e injeção de 
termoplásticos. 

A Fastparts se dedicou a parti-
cipar do processo de globalização, 
desenvolvendo vários protótipos 
para as mais diversas indústrias, 
tanto automotiva como de eletrodo-
mésticos para as suas mais diversas 
unidades: Estados Unidos, Argentina, 
Colômbia, México, Itália, França, Su-
écia e Irã. Estas empresas são sedia-
das no Brasil e atendem o mercado 
global. “Precisamos deixar as distân-
cias cada vez mais curtas, facilitando 
as relações culturais, financeiras e 
comercias, deixando-as mais rápidas 

e eficientes”, fundamenta Jessé. 
Os empresários salientam: “o 

bem mais precioso que temos não é 
o uso de alta tecnologia, ela ajuda e 
faz parte, mas aqui, as pessoas são 
valiosas, com a sua inteligência e 
capacidade de criar, podendo até 
não ter todo o recurso tecnológico, 
mas com persistência e proativi-
dade faremos excelentes projetos 
e produtos”, agrega. Por isso, são 
metas o desafio de treinar e capaci-
tar, dar toda a condição necessária 
para que a execução das atividades 
flua com maior tranquilidade. Para 
os gestores, o SENAI teve um papel 
muito importante no nascimento da 
Fastparts. Acreditamos que o SENAI 
mantenha esta visão formadora de 
profissionais para os mais diversos 
ramos das ferramentarias. 

A indústria está passando por 
profunda mudança e nós temos que 
olhar nossa empresa em diversos 
cenários, mas hoje o foco é levar a 
empresa para o patamar da Indús-
tria 4.0. Estamos nos organizando 
e olhando onde iniciar o processo e 
uma coisa já está entendida: tem que 
ser pela educação. Começando pela 
indústria de ferramentarias, pois 
elas têm seus principais acionistas 
envolvidos no processo de gestão 
das empresas e, por esta razão, a 
educação tem que começar com os 
acionistas.

Para nós, profissionais da cons-
trução de ferramentais, o aspecto 
político influencia e temos que par-

ticipar ativamente das associações 
que tem como papel ser porta-vozes 
com mais influência por conta da 
representatividade. E na parte social 
estamos sentindo falta das escolas 
técnicas que formavam mão de obra 
com altíssima qualidade para atuar 
junto as empresas.  O SENAI teve 
seu papel muito importante para a 
construção do maior polo de ferra-
mentaria em Joinville e Caxias do 
Sul, mas hoje este profissional já não 
está 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. 

Dentre os projetos de destaque: 
em 2004 o desenvolvimento inte-
gral do Stark, primeiro veículo ca-
tarinense 4x4; em 2007 a conceitu-
alização da Sundown Motos; no ano 
de 2008 o projeto cinematográfico 
da Petrobrás, com o veículo Green 
Energy; e em 2013 o projeto dife-
renciado e sigiloso da prototipagem 
da tocha olímpica. 
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Projeto Stark - 2004

Projeto Sundown Motos - 2007

Petrobrás Green Energy - 2008
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O  crescimento da indústria de plásticos tem sido signifi-
cativo nos últimos anos, especialmente no setor de pro-
cessamento por injeção. A variedade e a complexidade 

dos produtos são amplas. Atualmente são confeccionadas 
peças de materiais plásticos cada vez mais complexas e com 
exigências sobre sua qualidade e custo favorável.

Para o cumprimento dos planos de produção e garantia 
na entrega dos produtos, o desenvolvimento de um bom 
projeto do molde, bem como a utilização dos parâmetros de 
injeção adequados possui grande importância, de forma a 
evitar refugos ou perdas nas linhas de produção.

Deste modo, é fundamental que seja feito uma análise 
prévia do processo como um todo, indo ao encontro da fa-
bricação de um ferramental robusto e com baixo custo, além 
da aplicação das melhores condições de processo, buscando 
desta forma antecipar possíveis problemas.

A utilização de sistemas CAE¹, principalmente em relação 
a análise de escoamento de polímeros, na indústria transfor-
madora de plásticos está cada vez mais presente, de forma 
a garantir resultados com 90% de confiabilidade sobre o 
processo real de injeção.

É preciso, sobretudo, utilizar o sistema corretamente 
e conhecer as variáveis nele inseridas. Para tanto alguns 
conceitos precisam ser estudados para tornar o processo de 
simulação de injeção cada vez mais eficaz.

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

Apesar de ter muita importância na indústria e ser o 
terceiro polímero mais consumido no mundo, a simulação 
de injeção é obscura e pouco estudada no que diz respeito ao 
PVC - Poli(Cloreto de Vinila), visto as características reoló-
gicas² e propriedades do polímero. Dentro desse aspecto, o 
projeto do molde está baseado na experiência do fabricante, 

o 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 geração de uma malha no sistema CAE, 
transferindo ao mesmo maior confiabilidade, minimizando 
a chance de geração de refugos no processo de injeção e 
retrabalhos no ferramental, além de auxiliar, de maneira 
significativa, na precisão da avaliação térmica (homogenei-
dade, contração, empenamento) e assim, reduzindo o ciclo de 
produção, que juntos reduzem o custo total de manufatura.

TRANSFORMAÇÃO DE PLÁSTICOS - PANORAMA
Nas últimas décadas, percebe-se que a produção mundial 
de plásticos vem obtendo crescimento considerável, tornan-
do-se universalmente utilizados, e estão presentes nos mais 
diversos segmentos. 

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

Já em 2018, a China liderou a produção mundial, re-
presentando 30% do total, seguida pelo bloco econômico 
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 produção (ABIPLAST 2018).

De acordo com a Associação Brasileira da Indústria do 
Plástico - ABIPLAST, o Brasil produziu em 2015 um total de 
6,3 milhões de toneladas de material plástico, transformado 
por 11,6 mil empresas distribuídas nos diversos estados do 
país, gerando 326.234 empregos com faturamento total em 
torno de R$ 62,2 bilhões. 

Assim como os demais ramos industriais, as empresas e 
empregos no setor de transformados plásticos estão concen-
trados nas regiões Sudeste e Sul do Brasil, devido a fatores 
logísticos, proximidade de fornecedores e localização das 
grandes petroquímicas. No último quesito o Nordeste tam-
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SIMULAÇÃO DO ESCOAMENTO DE 
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bém vem atraindo empresas, por conta 
dos polos petroquímicos de Camaçari, 
na Bahia e Marechal Deodoro, em Ala-
goas (ABIPLAST, 2015).

Apesar de possuir menor densidade 
demográfica frente a outros estados 
do país, o estado de Santa Catarina se 
encontra na segunda colocação em 
número de empregados diretos e na 
quarta colocação com relação a quanti-
dade de empresas no setor de transfor-
mação de produtos plásticos, segundo 
dados do MTPS (Ministério do Trabalho 
e Previdência Social, 2014).

A partir dos dados da Federação das 
Indústrias do Estado de Santa Catarina 
(FIESC) (2014), Santa Catarina possui 
964 empresas fabricantes de produtos 
plásticos e que empregam 40,5 mil 
trabalhadores. Dados do Sindicato da 

TECNOLOGIA

Figura 1: Produção mundial de resina termoplástica (Fonte: Adaptado ABIPLAST, 2018)

¹CAE: do inglês Computer Aided Engineering, significa engenharia assistida por computador.
²Reologia: ciência responsável pelos estudos do escoamento de um fluido e deformações decorrentes deste escoamento, envolvendo a fricção do fluido.
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Indústria de Material Plástico do Estado de Santa Catarina 
(SIMPESC) (2013), relatam que foram processadas 980 mil 
toneladas de material plástico, gerando um faturamento de 
R$12,2 bilhões, o que configura o estado como o único do país 
em que o nível de produção per capita se equivale a países 
desenvolvidos. Essas empresas representam 4,9% do valor da 
transformação industrial e 0,7% das exportações do estado, 
com valor de US$ 61 milhões.

O estado de Santa Catarina se destaca na produção de 
tubos e conexões de PVC, embalagens, descartáveis, utilida-
des domésticas, cordas e fios de PET reciclado e produtos de 
Poliestireno Expandido (EPS). Além disso, no estado estão 
localizadas as empresas líderes na fabricação de tubos, cone-
xões e acessórios em PVC (FIESC, 2014).

GENERALIDADES DO POLI (CLORETO DE VINILA)
O Poli (Cloreto de Vinila) é um material de enorme impor-
tância técnica e econômica, e sua produção e consumo têm 
crescido rapidamente, como resultado de avanços tecnológi-
cos e do desenvolvimento da imensa variedade de produtos 
utilizando este tipo de polímero (Instituto do PVC, 2011).

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

Segundo Gao; Wang; Gao (2013), o PVC está entre as cinco 
principais resinas termoplásticas do mundo e sua produção 
só perde para o polietileno (PE) e polipropileno (PP). Já Moha-
med et al (2015) cita a utilização em diversas aplicações, tais 
como: construção civil, medicina, embalagens e filmes. A sua 
resistência mecânica e resistência química o torna adequado 
para o setor da construção civil, onde é usado para fabricação 
de conexões hidráulicas, tubulações, esquadrias, isolamento 
de cabos e revestimento de pisos (Stichnothe; Azapagic, 2013).

TRANSFORMAÇÃO POR INJEÇÃO
Os materiais plásticos são normalmente utilizados em muitas 
áreas da indústria podendo atender a vários requisitos, 
devido à sua variação específica e variedade de propriedades 
físicas e químicas.

No processo de injeção (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 avança como um pistão, forçando 
o material fundido para dentro da cavidade. Esta é a fase 
de injeção ou preenchimento. Quando o preenchimento da 
cavidade está completo, a pressão é mantida sobre a massa 
fundida de modo a compensar a contração que ocorre no 
material ao se resfriar. Esta é a fase de recalque. Nela o canal 
de entrada do plástico na cavidade se solidifica isolando-a da 
pressão aplicada sobre a massa fundida que está no cilindro. 
Neste momento, inicia-se a fase de resfriamento, na qual o 
material é resfriado até que a peça moldada tenha rigidez 
suficiente para ser extraída do molde. Durante o resfriamen-
to, a rosca da injetora começa a girar e retorna. A rotação 
realiza a plastificação do material e uma nova carga de mas-
sa fundida é gerada na ponta da rosca. Quando a parte está 
suficientemente sólida, o molde abre e a peça é extraída. O 
molde então é fechado e o ciclo se inicia novamente (Huszar 
et al., 2015).

SISTEMAS CAE NO PROCESSO DE INJEÇÃO
Tradicionalmente, as condições do processo são determina-
das por engenheiros experientes ou com base em manuais de 
referência e depois melhoradas por tentativa e erro no chão 
de fábrica. Este método depende em grande medida da expe-
riência de operadores de máquinas injetoras, especialmente 
com novas resinas ou novas aplicações (Wang; Mao, 2012).

Segundo Dang (2014), as condições de moldagem ou 
parâmetros de processo desempenham um papel importante 
na qualidade da peça injetada, como temperatura de massa e 
do molde, velocidade e tempo de preenchimento, pressão de 
recalque e tempo de resfriamento. Essas condições utilizadas 
de uma maneira inadequada ocasionam defeitos como marcas 
de injeção, linhas de solda, empenamento e linhas de fluxo apa-
rentes, piorando a produtividade (Kovács; Sikló, 2010).

Contudo, apesar de nos últimos 30 anos a simulação de 
injeção ter sido intensamente desenvolvida através da clara 
compreensão das características de transferência de calor 
e de fluxo dos polímeros (Ferreira et al., 2014), a tecnologia 
CAE ainda requer um usuário experiente para avaliar os re-
sultados obtidos com a simulação e um sistema computadori-
zado robusto visto a quantidade de cálculos e dados gerados 
(Wang; Mao, 2012).

Segundo Shoemaker (2006), a minimização de erros que 
seriam detectados somente na produção através de testes 
reais no produto, faz com que a utilização do sistema CAE 
no processo de injeção tenha algumas vantagens, entre as 
principais estão:
•	 Prever e eliminar de defeitos;
•	 Otimizar os canais e ponto de injeção;
•	 Prever tensões e distorções na peça fabricada;
•	 Estimar e reduzir custos de produção;
•	 Verificar a eficiência do sistema de refrigeração.

Massa molecular 50 a 100 kg/mol

Densidade 1,39 g/cm3

Índice de refração 1,53 a 1,56

Temperatura de fusão 273ºC

Temperatura de transição vítrea 81ºC

Cristalinidade 5 a 15%

Tabela 1: Principais propriedades da resina de PVC (Fonte: Instituto do 
PVC, 2011)
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ETAPAS DA SIMULAÇÃO NUMÉRICA NO PROCESSO DE INJEÇÃO
Segundo Kalnin (2011), a primeira etapa consiste na impor-
tação de um arquivo tridimensional proveniente de um sis-
tema CAD³, que deve representar com fidelidade a peça real. 
A partir do arquivo importado, na subsequência, o tipo de 
malha é escolhido e aplicado sobre o produto a ser simulado, 
sendo necessário que o número de elementos da malha seja 
suficiente para fornecer resultados precisos. 

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

Na sequência, a terceira etapa consiste em escolher a ma-
téria-prima exatamente igual ao polímero que será injetado. 
Normalmente, o software4 contém o material na biblioteca de 
dados. Caso contrário é necessário escolher um contra tipo 
ou então solicitar os dados ao fabricante para cadastramento 
no aplicativo. 

A quarta etapa, a partir de um pré-projeto do ferramental 
ou até mesmo pela experiência do usuário, o ponto de injeção 

é inserido sobre um ou mais nós da malha gerada e os canais 
de refrigeração dimensionados.

Os parâmetros e condições do processo de injeção são 
estabelecidos no software de acordo com o que será utilizado 
na prática, de forma a atingir os melhores resultados.

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

Basicamente existem três 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, 

3CAD: do inglês Computer Aided Design, significa projeto assistido por computador.
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termoplásticos, ensaios práticos em 
processo de moldagem por injeção e 
mensuração dos resultados obtidos 
para elaboração das conclusões.  

O produto a ser simulado, mostrado 
na figura 6, faz parte do mix de produ-
ção de uma empresa transformadora 
de PVC e a sua escolha está condicio-
nada a obtenção de resultados mais 
claros quanto a influência da densidade 
da malha na simulação numérica do 
processo de injeção. O produto recebe o 
nome Curva 90˚ 22mm, e possui espes-
sura de parede nominal de 3,25mm.

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

Com relação a equipamentos, foram 
utilizados uma máquina injetora marca 
e modelo Engel Victory 200T e o molde 
de injeção utilizado é do tipo duas pla-
cas e possui 4 cavidades.

Através de uma visão macro, o tra-
balho contempla conceituação técnica 
de produto, matéria-prima e processo, 
simulação de injeção via sistema CAE, 
ensaios em máquina injetora, mensura-
ção dos resultados e apresentação das 
conclusões.

Considerando que o produto a ser 
simulado já está desenvolvido, começa-
-se a pensar na simulação do processo 
de injeção propriamente dita, que visa 
avaliar os efeitos da densidade de ma-
lha sobre os resultados da moldagem 
por injeção.

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

2017). Esta malha faz a simulação con-
siderando uma superfície em um plano 
bidimensional no centro da espessura. 
Devido a este conceito, a utilização 
deste tipo de elemento é limitada, ou 
seja, a razão de largura e espessura de 
qualquer local deve ser de pelo menos 
4:1, acima disso resultados não corretos 
podem ocorrer.

A malha Dual Domain, cujos elemen-
tos triangulares são definidos na super-
fície (Cividini, 2017), como demonstrado 
na figura 4, faz a simulação utilizando 
um limite ou uma malha nas superfícies 
externas da peça. Na malha Dual Do-
main, os elementos de toda a espessura 
são alinhados e combinados de forma 
a definir a espessura da peça. Assim 
sendo, a densidade da malha é um 
fator importante na determinação da 
precisão de representação da espessura 
(Shoemaker, 2006).

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

DENSIDADE DE MALHA
Considerando a geometria da peça, a 
densidade da malha é de fundamental 
importância. Além do produto a ser 
simulado ter uma malha sem erros, 
a malha deve representar o produto 
perfeitamente.

Por exemplo, se a malha gerada não 
representa alguns detalhes relevantes 
do produto, é bem provável que os 
resultados não sejam precisos, isto é, os 
níveis de precisão estarão divergentes 
com a realidade, quanto à análise de 
preenchimento o resultado é satisfató-
rio, porém na prática as cavidades do 
molde não são preenchidas por comple-
to (Shoemaker, 2006). 

Estas questões representam 
problemas comuns quando se fala da 
densidade de malha. Se a malha não 
é projetada de acordo com o produto 
e matéria-prima a ser injetada, com cer-
teza a simulação de injeção não é condi-
zente com os resultados práticos.

CARACTERIZAÇÃO DA PESQUISA
O desenvolvimento desse trabalho está 
baseado na simulação de injeção de 

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

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

Figura 4: Malha Dual Domain (Fonte: Cividini, 2017)
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4Software: ou programa de computador, é uma sequência de instruções a serem seguidas e/ou executadas, na manipulação, redirecionamento ou modificação de um dado/informação. 
5Hardware: é a parte física do computador, ou seja, é o conjunto de componentes eletrônicos, circuitos integrados e placas, que se comunicam através de barramentos. Em complemento 
ao hardware, o software é a parte lógica, ou seja, o conjunto de instruções e dados processado pelos circuitos eletrônicos do hardware.
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O software utilizado para realização das análises e men-
suração dos resultados é o Autodesk Moldflow© Insight®, da 
empresa Autodesk, instalado em hardware5 apropriado para 
realização dos experimentos.

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

O desenvolvimento da simulação de injeção levou em 
consideração o processo de injeção real, no qual foram obti-
das informações importantes e que foram transferidas para o 
Moldflow©.

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

De forma a mensurar os resultados deste estudo por meio 
da metodologia short shot6, e baseado no tempo de injeção, a 
simulação é dividida em sete partes conforme mostrado na 
figura 7. Essa configuração, por sua vez, foi replicada para as 
duas malhas avaliadas neste estudo, 3D e Dual Domain.

O processo de moldagem por injeção dos corpos de prova, 
por sua vez, foi realizado com máquina injetora e molde 
de injeção em condições normais de produção, aplicando a 
metodologia short shot.

Após a realização da moldagem por injeção, dois tipos de 
análises foram realizados para mensuração e comparação 
dos resultados.

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

Na segunda análise, fazendo uso de uma balança de 
precisão, foi comparado a massa de produto ao longo do pro-
cesso de injeção, obtendo assim a variação frente ao sistema 
CAE.

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

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

Tabela 2: Tipos de malha e densidades estudadas (Fonte: Autor, 2020)
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6Short Shot: do inglês, significa short = curto e shot = tiro, injetada. Tecnicamente, também conhecido como injeção progressiva, serve para verificar o avanço e comportamento do material 
na parte interna do ferramental. “Um tiro curto” é o preenchimento incompleto de uma cavidade de molde que resulta na formação de uma peça incompleta. A frente de fluxo do material 
se solidifica antes de preencher todo o caminho de fluxo. 

Tipo Malha Forma Elemento Densidade Malha

Dual Domain Triangular 6,0 3,0 1,5

3D Tetraedros 6,0 3,0 1,5

RESULTADOS
A fim de estudar a influência da densidade de malha no pro-
cesso de moldagem de injeção, este estudo prevê a obtenção e 
análise de resultados que tangem a frente de fluxo de preen-
chimento e massa de produto injetado. Além disso, a precisão 
numérica matemática do software comparado aos resultados 
práticos também será avaliada.

Diante disso, a primeira análise consiste em verificar a 
influência da densidade de malha quanto à frente de fluxo 
de preenchimento. Assim sendo, as simulações e o ensaios de 
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No processo de moldagem por injeção, utilizando a meto-
dologia short shot, foram gerados corpos de prova para cada 
tempo de injeção estabelecido. Conforme visualizado na figu-
ra 12, as amostras obtidas foram sobrepostas as curvas gera-
das no sistema CAD para obtenção dos resultados práticos.

A variação do perímetro da frente de fluxo, comparando 
à simulação de injeção com as amostras injetadas é mostrada 
na figura 13, as quais apresentam os valores para tipo de 
malha estudado, bem como o desvio padrão.

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

Conforme já esperado, na avaliação da frente de fluxo de 
preenchimento os tipos de malhas utilizados neste estudo 

injeção foram realizadas de acordo com os tempos de injeção 
pré-estabelecidos utilizando o método short shot (figura 9).

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

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

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

Figura 9: Simulação de injeção (Fonte: Autor, 2019)

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

Figura 11: Frente de fluxo de preenchimento – CAE (Fonte: Autor, 2019)

Figura 12: Frente de fluxo de preenchimento – Injeção (Fonte: Autor, 2019)

TECNOLOGIA
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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 consideração as superfícies da cavidade 
do molde, e a malha 3D cria a verdadeira re-
presentação da peça que acontece mais para 
o final do processo de injeção. Ao analisar as 
densidades de malha estudadas (6, 3 e 1,5), 
se observa que para ambos os tipos de ele-
mentos utilizados, triângulos ou tetraedros, a 
densidade com razão de aspecto 3 apresenta 
o menor desvio e consequentemente o me-
lhor resultado comparando a simulação com 
os ensaios práticos. 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 
análise da geometria e características do 
produto a ser injetado. Neste caso, está 
evidente que a melhor densidade de malha a 
ser utilizada muito se aproxima da espessura 
do produto. A utilização de malhas menores 
ocasiona cálculos desnecessários e aumento 
do tempo de simulação, malhas maiores 
podem causar erros de interpretação.

CONCLUSÃO
O estudo da influência da densidade de 
malha de elementos finitos na simulação 
de injeção do PVC utilizando o software 
Moldflow© mostrou que para uma melhor 
avaliação do escoamento e preenchimento 
das cavidades do molde se deve levar em 
consideração a espessura média do produto 
a ser injetado, ou seja, quão mais próxima 
a razão de densidade melhor a precisão da 
simulação de injeção, neste caso a razão de 
densidade 3. Além disso, existe variações 
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 influência da densidade de malha está 
diretamente ligada a precisão dos cálculos 
numéricos realizados pelo software. Logo, a 
melhor condição para o resultado pretendi-
do foi determinada pela razão de densidade 
1,5 com os menores desvios utilizando a 

Figura 13: Frente de fluxo de preenchimento – Comparativo (Fonte: Autor, 2019)

TECNOLOGIA
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Figura 14: Massa do produto – Comparativo (Fonte: Autor, 2019)

malha tipo 3D que cria uma representação 
mais próxima da realidade da peça em termos 
de superfície e núcleo.

Dessa forma, se conclui que a densidade 
de malha possui forte influência na obtenção 
e interpretação dos resultados da simulação 
do escoamento do PVC no processo de molda-
gem por injeção, e que um estudo prévio do 
objetivo da simulação se faz necessário para a 
correta escolha da densidade e tipo de malha.
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I  solamento social, lockdown, quarente-
na, é o que mais se ouviu e se viu nos 
últimos tempos. Em meio a um tur-

bilhão de emoções, advindas pela pan-
demia do corona vírus, 2020 está sendo 
um ano de aprendizado, de mudanças 
e sobrevivência, não só para as pessoas 
que lutam pela sua saúde diariamente 
contra o Covid-19, mas também para 
as empresas, independentemente de 
seu porte, que buscam em meio a todo 

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

O desafio para se manter firme é 
diário, são decretos da noite para o 
dia, medidas provisórias, portarias, 
novas normatizações nas relações de 
trabalho, suspenções de contratos, 
paralização de atividades, tributos 
sendo prorrogados enquanto outros são 

isentados, liberações de linhas créditos, 
enfim, caminhos que os empresários 
precisam percorrer sem ao menos ter 
tempo de planejamento e sem ao menos 
saber onde irá levar, tendo ciência 
apenas de que as medidas emergenciais 
tomadas afetarão a saúde financeira de 
sua empresa, a sua e de todos os seus 
colaboradores e parceiros. Portanto é 
fundamental que cada ação seja idea-
lizada com cautela para que o impacto 
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Gisleidi Vidal  - Gerente de Departamento Contábil
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nos negócios seja o mínimo possível.
Zumir Breda, presidente do Con-

selho Federal de Contabilidade (CFC), 
durante a apresentação em um evento 
realizado pela Câmara Municipal de 
Belém (CMB), no último dia 6 de agosto, 
ressaltou que “Nós temos hoje no Brasil 
cerca de 10 milhões de micro e peque-
nas empresas, de pequenos negócios, 
e mais, aproximadamente, 10 milhões 
de microempreendedores individuais. 
As micro e pequenas empresas são hoje 
responsáveis por 97% dos negócios que 
acontecem no país, são responsáveis 
por cerca de 30% do Produto Interno 
Bruto do nosso Brasil e respondem por 
52% dos empregos que são gerados. 
Então, manter essas atividades funcio-
nando era uma questão fundamental 
para que o Brasil não parasse de vez.

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

ro um transtorno para o empresário e 
para a economia. Estas regulamenta-
ções afetam sobretudo, as áreas tribu-
tária 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 às alterações das legislações 
constantes,  tomando a linha de frente 
a fim de manter-se atendo a qualquer 
mudança na legislação 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 benefícios que estas 
medidas de enfrentamento econômico 
possam trazer para a saúde financeira 
de cada organização.

Breta, ainda afirmou que “A classe 
contábil, de uma forma geral, teve de 
fazer um trabalho de adaptação muito 
rápido para esse novo momento que 
nós estamos vivendo. Isso se deu de for-
ma bem razoável porque nós consegui-
mos dar conta daquilo que era exigido 
de nós”. 

E ressaltou ainda que “O profis-
sional da contabilidade oferece um 
assessoramento técnico indispensável 
aos empresários, principalmente nesse 
momento de recuperação da economia. 
Nós temos um papel muito relevante 
para a sustentabilidade das organiza-
ções, além do compromisso público 
com a sociedade para manter os negó-
cios e as economias funcionando. Apre-
sentamos informações relevantes com 
qualidade para assegurar a confiança 
do mercado. Somos muito mais que 
cumpridores das obrigações tributárias, 
trabalhamos com planejamento estra-
tégico para auxiliar nossos empresários 
na correta tomada de decisão para que 
o nosso país possa efetivamente reto-
mar a economia e voltar a crescer e ter 
níveis de empregos melhores”.

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

para conseguir uma linha de crédito 
liberada pelo governo federal junto a 
agencia bancária, até uma suspenção 
de contrato de trabalho ou redução 
de jornada laboral, sem prejudicar 
futuramente a empresa com uma 
ação trabalhista, ou inclusive, pontos 
pormenores como por exemplo, onde a 
empresa pode estar economizando com 
colaboradores que estão trabalhando 
home office. 

É cada vez mais notório, que a 
parceria do dia-a-dia entre empresa e 
contador vem se fortalecendo e não há 
motivos para a empresa enfrentar essa 
crise sozinha. O contador é muito mais 
que um prestador de serviço, ele é uma 
peça da empresa, onde sem ele a obra 
fica incompleta. O cenário que estamos 
vivendo atualmente apenas enfatiza 
o que há muito já é sabido, o trabalho 
do contador vai muito além da parte 
burocrática de apuração de impostos 
e obrigações acessórias, o profissional 
contábil trabalha para a sobrevivência 
da empresa no enfrentamento da crise 
no país. 

Fonte:
CFC. Presidente do CFC fala sobre o 

papel essencial do profissional contábil 
na retomada da economia. Disponível 
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.
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TENSÕES RESIDUAIS III
HAIKAI TÉCNICO 017

FICHA TÉCNICA

Sob o ponto de vista microscópico/
nanométrico defeitos metalúrgicos 
como discordâncias, defeitos pon-
tuais, átomos de soluto, produzem 
um campo de tensões residuais de 
curto alcance. Quando discordân-
cias se empilham em um obstáculo, 
como por exemplo, um contorno de 
grão, sob ponto de vista microscó-
pico/nanométrico, ocorre um efeito 
de longo alcance, porem mesmo 
estas distancias são desprezíveis 
ao se considerar tensões residuais 
produzidas por gradientes térmicos, 
gradientes de deformação plástica, 
ou transformações de fase. 

A transformação de fase no es-
tado solido pode também produzir 
tensões residuais em micro e macro 
escala. Um exemplo de tensões de 
caráter macroscópico ocorre quan-
do o resfriamento brusco produz 
a transformação de austenita para 

martensita em toda a secção trans-
versal do componente. A passagem 
da austenita para martensita ocorre 
com elevada expansão volumétrica 
da ordem de 4 %, ocorrendo primei-
ramente na superfície e por último 
no núcleo, podendo gerar tensões de 
tração tangenciais na superfície 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 
têmpera se formam de forma solitária, 
pois nas proximidades desta o campo 
de tensões residuais é relaxado, só 
voltando a ser elevado longe desta. 
Outro exemplo onde pode ocorrer 
trinca de têmpera é o da produção 
de esfera de rolamento que exige 
inspeção 100% para trinca, sendo 
este realizado mediante a passagem 
da esfera por um campo magnético. 
Além da possibilidade da ocorrência 
de trincas, o resfriamento rápido asso-
ciado a geometria complexa aumenta 
substancialmente a distorção de 
componentes devido ao anacronismo 
da transformação de fases ao longo do 
corpo. Dentro da arte de tratamentos 
térmicos a adequação dos processos 
de tratamento, com particular atenção 
à têmpera, faz parte de uma das maio-
res preocupações por parte destes 
profissionais.

Após a tempera é pratica comum 
submeter os aços ao tratamento 
térmico de revenimento, que consiste 
em um aquecimento e manutenção a 

temperatura no campo da estabilidade 
da ferrita, raramente ultrapassando 
600oC. Neste tratamento podem ocor-
rer várias reações de estado solido, 
como, precipitação 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 
reações para o caso dos aços carbono. 
Durante o processo de revenimento 
dos aços ricos em elementos de liga 
fortes formadores de carbonetos como, 
cromo, molibdênio, vanádio, tungs-
tênio, etc.  ocorre a precipitação de 
carbonetos complexos (estagio 4). A 
baixa difusividade destes elementos de 
liga resulta na necessidade de tempe-
raturas mais elevadas para a formação 
de seus carbonetos. De uma maneira 
geral os carbonetos complexos são 
formados às expensas da dissolução 
dos carbonetos de menor estabilidade 
termodinâmica. As reações de reveni-
do também importam em variação 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 
nióbio, titânio e vanádio) o V4C3, etc., 
onde M representa uma combinação 
de elementos de liga. 

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

Figura 1: Trinca de têmpera em barra 
cilíndrica [1]. 

[1] C. Jensen. Dimensional Changes During Heat Treatment of Hot Work Steel. Industrial Heating p 33-38, March 1993.



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

FICHA TÉCNICA

em alguns casos variação de forma”. 
Nesse contexto deve-se aumentar a 
atenção quanto a influencia das tem-
peraturas de transformação no limite 
de escoamento dos produtos envolvi-
dos. As tensões residuais que podem 
ser desenvolvidas guardam forte re-
lação com o limite de escoamento de 
seus produtos de reação. No caso da 
formação da perlita e principalmen-
te a ferrita proeutetoide, as tensões 
residuais de caráter macroscópico 
produzidas ao final do ciclo térmico 
são menos críticas, pois as taxas de 
resfriamento para formação destes 
produtos são relativamente baixas, 
fazendo com que além da temperatu-
ra elevada onde ocorrem, o façam de 
maneira mais sincronizada ao longo 
da secção do componente. 

No caso da formação da Bainita 
através do processo isotérmico de 
Austempera (definido mais a frente) 
a transformação a partir da austenita 
é praticamente simultânea em toda 
massa metálica, reduzindo sobrema-
neira a geração de tensões residuais, 
principalmente as de caráter macros-
cópico. Deste modo pode-se esperar 
inclusive uma maior estabilidade 
dimensional em termos de distorção 
de forma em relação ao tratamento 
térmico de tempera e revenimento, 
porem com uma limitação da secção 
transversal do componente.

Para o caso da não ocorrência de 
transformação de fases, mantendo-

-se a temperatura fixa, qualquer ação 
mecânica que resulte em deformação 
plástica não homogênea tem como 
resultado mudança de forma localiza-
da. Esta mudança de forma deve ser 
compatibilizada entre a região subme-
tida a deformação plástica com toda a 
adjacência apenas deformada elastica-
mente, através de tensões e momentos 
neutralizados entre si. A deformação 
plástica não homogênea pode ser 
proveniente de diversas operações de 
fabricação, tanto da matéria prima, 
quanto de componentes produzidos a 
partir da última. Como exemplo pode-se 
considerar operações de conformação, 
usinagem, carregamento elastoplástico 
(flexão, torção), entre outros. 

Apenas a título de exemplo pode-se 
tomar a operação de endireitamento, 
quando a flexão exercida sobre o com-
ponente pode ao final do processo re-
sultar em tensões de tração em algumas 

regiões, como ilustra a Figura 2.
A atuação do resfriamento rápido 

em barras que não apresentem transfor-
mação de fases, normalmente tem como 
consequência o desenvolvimento de 
tensões residuais de compressão junto a 
superfície. Para tanto é necessário que 
as tensões desenvolvidas em função do 
coeficiente de dilatação térmica associa-
do às diferenças de temperatura dentro 
corpo superem o limite de escoamento, 
tendo como consequência deformação 
plástica não homogênea entre o núcleo e 
a superfície. Neste raciocínio é impor-
tante se considerar que as regiões que 
se encontram em maior temperatura 
têm menor limite de escoamento sendo 
mais propensa a deformação plástica. 
Caso as tensões desenvolvidas durante 
o ciclo térmico fiquem abaixo do limite 
de escoamento mesmo nas regiões de 
maior temperatura, a não ocorrência 
de deformação plástica permite que 
todas as regiões voltem ao seu tamanho 
original, não desenvolvendo tensões 
residuais. 

Dentre as várias técnicas experimen-
tais para a determinação das tensões 
residuais, a difração de raio X e o méto-
do do furo são as mais empregadas pela 
sua confiabilidade, sendo a primeira 
não destrutiva e a segunda destrutiva. 

[2] Diogo A. Souza. Determinação de Tensões Residuais em Materiais Metálicos por meio de Ensaio de Dureza. Dissertação de Mestrado. Universidade Federal de São João Del Rei. 2012

Tabela 1: Variação de comprimento decorrente de reações de revenido. [2].

Figura 2: Seta vermelha aponta para região com tensões residuais de tração que podem promover 
a nucleação de trincas de fadiga. As fibras deformadas por tração ficam com tensões residuais de 

compressão, já as deformadas por compressão ficam com tensões residuais de tração.
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A    competitividade no mercado das 
autopeças vem crescendo a cada 
dia e para as empresas desse 

nicho se manterem ativas e lucrati-
vas precisam trabalhar com metas de 
orçamento restritas e factíveis.  Por 
um lado, valores acima da média do 
mercado implicarão na não seleção do 
projeto, e por outro lado valores abaixo 
desta afetarão a margem de lucro. 
Dessa forma, definir o ponto ótimo é 
o grande desafio enfrentado por estas 
empresas. Já 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 factíveis com a complexi-
dade de cada item.

Para as ferramentarias a defini-
ção do custo ferramenta é uma tarefa 
árdua, pois o orçamentista precisa 
dispender tempo e esforço para prever 
detalhes sobre o processo de acordo 
com a complexidade do produto man-
tendo em vista que essa é uma tarefa 
não lucrativa até o momento da sele-
ção, devendo ser efetuada de maneira 
rápida para despender o mínimo de 
recursos da empresa e ao mesmo tempo 
ser executada com precisão, já que uma 
vez selecionado o orçamento propos-
to um dos fatores que definirá se a 
ferramentaria terá lucro será coerência 
entre o valor orçado e o valor real gasto 
na construção das ferramentas. 

Ao longo da história foram desen-
volvidos diversos métodos para a va-
loração do custo ferramenta, métodos 
estes que para o contexto da época no 
qual foram desenvolvidos trouxeram 
ótimos resultados para empresas, que 
trabalhavam com metas folgadas e pou-
ca competição. Entretanto, estas condi-
ções estão distantes do mercado atual, e 
para as empresas se manterem ativas e 
lucrativas são demandados novos méto-
dos que lhes tragam resultados rápidos 
e precisos. Sendo uma das premissas do 
desenvolvimento tecnológico a garantia 
do aumento da eficiência e precisão 
das diversas atividades, nesse sentido 
hoje existem soluções que auxiliam os 
especialistas na etapa orçamento, 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 

e estimar o custo do ferramental e da 
peça final. Ele traz assim, agilidade e 
segurança para a elaboração do orça-
mento. (Imagens: 1A – Geometria do 
produto / 1B – Estimativa de custo)

Tendo como foco o tempo de respos-
ta e a precisão, os softwares realizam 
cálculos simplificados da estampabi-
lidade do repuxo ou mesmo de dobra, 
considerando a classe do material e a 
espessura, trazendo como resultado 
o estado de tensões, o estiramento 
e o blank mínimo, o que garante ao 
especialista embasamento para avaliar 
a complexidade do produto e conse-
quentemente definir o processo e/ou 
propor modificações de produto, sendo 
esses fatores grandes influenciadores 
no custo da ferramenta (imagens: 2A 
– Simulação OneStep / 2B – Modifica-
ção do produto /2C – Resultado após 
modificações).

OTIMIZANDO O ORÇAMENTO: 
DEFININDO VALORES DE COMPRA E 
VENDA DE FERRAMENTAS E PEÇAS 

ESTAMPADAS
P O R  W E S L E Y  A P A R E C I D O  D A  S I L V A   -   B R U N O  O R N E L A S  -

R O G É R I O  M O U R A  M A C H A D O

TECNOLOGIA

Figura 1a:  Geometria do produto Figura 1b:  Estimativa de custo 
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Outro ponto importante a mencio-
nar sobre a análise de factibilidade na 
etapa de estimativa de custos são as 
ligas de alta resistência, que ao longo 
dos anos têm sido aperfeiçoadas pelas 
siderúrgicas, para atender a deman-
da de tornar os veículos mais leves, 
já que essas permitem a redução da 
espessura das peças sem afetar a 
segurança. Por outro lado, a estampa-
bilidade se torna complexa, principal-
mente na previsibilidade de defeitos 
e definição de processos, nesse caso a 
simulação incremental dos softwares 
CAE são recursos válidos 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 orçamento 
essa análise é crucial, pois evitará 
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 aço inoxidáveis e 
em alguns casos possuem outro fator 
agravante que é a qualidade estética 
da superfície.

Uma vez que o produto seja factí-
vel para estampagem e o especialista 
tenha definido o processo, o custo da 
ferramenta será calculado integral-
mente baseado nas características da 
geometria do produto. É nesse ponto 
é que o método difere dos métodos 
convencionais e garante maior preci-
são para as estimativas. Ex.: Em um 
certo produto existe um furo oblongo, 
para o qual o especialista definiu que 
essa característica será realizada em 
determinada operação. O software, 
tendo essas informações, calculará o 
custo dos componentes necessários 
para realizar esse corte com base 
no perímetro do furo, e sendo assim 
calculará todas as etapas de manufa-
turabilidade do mesmo, como o tempo 
de projeto, usinagem 2D/3D e ajuste, 
quantidade de aço, entre outras eta-
pas. Assim, com o plano de métodos 
definido com todas as características 
do produto o especialista logo tem em 
mãos o custo do conjunto de ferra-
mentas, bem como uma lista detalha-
da com todos os custos por operação e 
os dados sobre os recursos e equipa-
mentos que serão utilizados, dados 
esses que auxiliarão no planejamento 
e controle de produção 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 orça-
mentista é a valoração do custo peça, 

TECNOLOGIA

Figura 2a:  Simulação OneStep do repuxo 
(Ruptura região em vermelho)  

Figura 2b:  Modificação do produto e restrição 
corrida de chapa “Quebra rugas” 

Figura 2c:  Resultado após modificações 
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Figura 3a:  Plano de métodos 

Figura 4a:  Blank estimado

Figura 4b:  Simplificação geometria do blank e 
utilização

Figura 4c:  Custo peça considerando a amor-
tização do conjunto de ferramentas

Figura 3b:  Tarefas para manufatura da matriz 
de furar

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

e assim como no caso do custo ferra-
menta a resposta deve ser rápida e os 
resultados precisos, pois nessa etapa 
qualquer centavo no custo terá alta re-
levância na negociação. Sendo assim, 

estimar o blank mínimo é uma forma 
de otimizar esse custo. E novamente 
o software CAE poderá auxiliar, pois 
com base na geometria, nos dados 
da matéria prima e na geometria do 
repuxo o software simulará de forma 
simplificada o estado de estiramento 
do repuxo ou dobra e com isso estima-
rá um blank mínimo, além de ser pos-
sível avaliar a partir dele a utilização 
da bobina e verificar a possibilidade 
de se gerar um blank com geometria 
simplificada, evitando assim uma ope-
ração de corte para o blank figurado. 
A mesma questão da utilização do 
material é considerada para ferramen-
tas progressivas, porém a otimização 
do custo neste caso está atrelada ao 
layout da tira, ou seja, à disposição do 
produto sobre a tira e à definição dos 
carregamentos (imagens: 4A – Blank 
estimado / 4B – Simplificação do blank 
/ 4C - Custo peça).

Mas a preparação de orçamentos 
não é um desafio enfrentado apenas 
pelas ferramentarias e estamparias, 
visto que as montadoras também 
realizam essa tarefa antes de abrirem 
os 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 veículo para estamparia não seja 
extrapolada. Dessa maneira ainda na 
fase de design os engenheiros podem 
atuar na geometria do produto com o 
objetivo de torná-lo menos complexo e 
consequentemente reduzir o valor do 
ferramental. Porém, para isso se faz 
necessário a utilização de recursos de 
engenharia como softwares CAE que 
possibilitem a modificação da geome-
tria e apresentem resultados rápidos, 
para se analisar a estampabilidade e 
realizar todos ajustes necessários 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 otimização 
de processo, na qual o especialista 

TECNOLOGIA
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atuará na definição e otimização do 
plano de métodos para cada produto 
e a partir daí terá em mãos o Break-
down completo das ferramentas, que 
o auxiliará na hora de negociação com 
os fornecedores. No mesmo sentido, 
para garantir maior confiança no 
processo otimizado esse especialista 
poderá validar este processo execu-
tando uma simulação incremental. 
Nesse caso o software CAE realizará 
o cálculo com maior precisão, apre-
sentando resultados condizentes com 
o processo definido e dessa forma o 
especialista terá argumentos para de-
fender a sua otimização. Nesse último 
ponto as ferramentarias e estamparias 
podem utilizar o recurso da simula-
ção incremental para defender o seu 
processo também, e dessa forma terão 
argumentos para discussões técnicas 
com foco no custo e na qualidade do 
produto.

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

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

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

Rogério Moura Machado
O tempo disponível para uma análise 
de factibilidade de um item estampa-
do, definição do processo de estampa-
gem e orçamento do ferramental têm 
sido cada vez menores, entretanto, a 
exigência por evidências e padroni-
zação das informações do orçamento 
tem aumentado. 

Neste cenário, a solução CAE tem 
nos auxiliado na definição do PLM 
e investimentos em ferramental de 
estampagem. Com ele, é possível re-
alizar uma rápida análise de forma-
bilidade, e assim podemos identificar 
pontos críticos para a conformação e 
estimar o blank para a sequência do 
processo. A montagem do processo 
é de fácil organização permitindo 
a geração de relatórios que podem 

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

Para estimativa de custos, monta-
mos nossas linhas de prensas, esti-
mamos o tamanho das ferramentas, 
criamos nossos próprios Standards 
de custos baseados nos centros de 
custos da empresa. Assim, avaliamos 
os custos orçados em cada etapa do 
ferramental: Engenharia, Matéria-
-prima, usinagem, montagem, tryout e 
seguimos calibrando estes custos com 
uma análise de orçado X realizado dos 
custos dos ferramentais desenvolvidos.	
					   
Bruno Ornelas
O software CAE aplicado ao nosso de-
partamento de orçamento e planeja-
mento são itens fundamentais para o 
controle do projeto em termos de cus-
to e prazo de fabricação que em suma 
são os diferenciais para ser competiti-
vo neste segmento e a tecnologia está 
presente para garantir a assertividade 
e agilidade no tempo de respostas, 
trazendo assim condições favoráveis 
para estar em sintonia com o mercado 
superando assim a concorrência.

TECNOLOGIA
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Um dos grandes problemas fiscais e 
que sempre ocasionou a chamada 
“guerra fiscal” entre Municípios é 

o ISS – IMPOSTO SOBRE SERVIÇOS.
 Durante vários anos este imposto 

municipal foi tema de grandes debates 
no judiciário brasileiro, especialmente 
em relação as administradoras de car-
tão de crédito e instituições financeiras, 
que buscam domicílios fiscais em que a 
benesse do imposto fosse a uma alíquo-
ta inferior a da Cidade de São Paulo.

 Com a promulgação da Lei Com-
plementar (LC) no. 175/20 o Governo 
Federal busca uma padronização do 
imposto, vez que será apurado através 
de um Sistema Eletrônico de padrão 
unificado, onde o contribuinte deverá, 
por imposição legal, permitir ao Mu-
nicípios e ao Distrito Federal o acesso 
para o cumprimento da obrigação 
padronizada pela norma.

 Também com a padronização o 

Governo Federal institui uma data fixa 
para que os contribuintes efetuem a 
declaração do imposto, que se dará 
exclusivamente por meio eletrônico, e 
será no 25º dia útil ao da ocorrência dos 
fatos geradores.

 Já em relação ao recolhimento do 
imposto, também ocorreu uma pa-
dronização com a promulgação da LC 
no. 175/20, que será no 15º dia útil do 
mês subsequente a ocorrência do fato 
gerador.

 Com relação a partilha do valor, a 
intenção do legislador foi de proteger 
os Municípios menores de cada Estado, 
evitando assim uma desigualdade na 
arrecadação tributária e uma conse-
quente desigualdade social.

 Pela nova norma os serviços de 
plano de saúde médica e veterinária, 
administração de consórcios, de cartões 
de crédito e arrendamento mercantil, 
terão a arrecadação do imposto efetua-

das ao município do destino da presta-
ção do serviço. Em relação as adminis-
tradoras dos cartões de crédito, o titular 
do serviço será o titular do cartão de 
crédito em que o gasto for realizado 
para fins de apuração do ISS.

 Importante mencionar que haverá 
um período de transição quanto a par-
tilha entre o Município de origem e o 
Município de destino. Somente em 2023 
é que o imposto – ISS – será recolhido 
integralmente no domicílio em que o 
serviço for prestado.

 A promulgação da LC no. 175/20 
terá um efeito balizador para trazer 
maior segurança jurídica para os 
contribuintes, clareza e eficiência no 
cumprimento da obrigação acessória, 
e possibilitará uma distribuição mais 
justa do provento fiscal como forma de 
proteção do Municípios menores e com 
menos capacidade operacional. 

GESTÃO

ISS – MUDANÇAS DA LEI 
COMPLEMENTAR Nº 175/20

P O R  M A R C E L O  M O N Z A N I
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POR QUE MINHA EMPRESA 
DEVE SE PREOCUPAR COM A 
ADEQUAÇÃO À LEI GERAL DE 

PROTEÇÃO DE DADOS?
PARTE 2 – RECURSOS HUMANOS  

L ogo depois dos assuntos relati-
vos aos impactos da pandemia, 
um dos tópicos mais discutidos 

nos canais empresariais é o início 
da vigência da Lei Geral de Proteção 
de Dados. As pessoas se perguntam 
como esta nova lei se aplica ao seu 
negócio, qual é esse novo modelo e 
como sua empresa se adaptará a ele. 
As perguntas são muitas e as respos-

tas não são simples.
Contudo, muitas empresas que 

tem um modelo de negócios B2B, ou 
seja, que em tese só tratariam dados 
de outras empresas, podem incorrer 
no erro de concluir que estariam 
fora da abrangência da lei. Ledo 
engano!

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

pessoais de pessoas naturais pelos 
mais variados canais, afetando todas 
as áreas da empresa, e a de gestão 
de pessoas não é diferente. De fato, a 
área de gestão de pessoas, indepen-
dentemente do porte da empresa, do 
seu modelo de negócios ou segmento 
de atuação, coleta e trata dados pes-
soais, em sua maior parte sensíveis.

Afinal, a coleta e tratamento de 

P O R  A S T R I D T  H O F M A N N
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dados são a base do trabalho de 
gestão de pessoas, que vão desde os 
dados fornecidos em um curriculum 
por um aspirante à um cargo na 
empresa, até informações mais sen-
síveis, como avaliações de desempe-
nho, salários, dados bancários, his-
tórico médico-laboral, dentre muitos 
outros mais. Os procedimentos para 
coleta e manutenção segura dos da-
dos pessoais devem ser reavaliados 
e adequado às exigências da LGPD.

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

Assim, a necessidade de coleta 
de dados sensíveis como convic-
ções religiosas, opiniões políticas, 
saúde, orientação sexual, origem 
racial e étnica, entre outras, deve ser 
corretamente avaliada para que não 

se torne um “ativo tóxico”, jargão 
usado para caracterizar aquele dado 
desnecessário e que ainda pode 
trazer danos à imagem da empresa 
e penalizações legais se utilizado 
incorretamente.

Mesmo após o fim da relação de 
trabalho, vários dados pessoais de-
verão ser mantidos e corretamente 
protegidos. Por exemplo, o histórico 
médico-funcional de um colaborador 
deverá ser mantido por muitos anos 
após o seu desligamento. 

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

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

Do ponto de vista dos funcioná-
rios que tratam dados de outros fun-
cionários e/ou de terceiros (clientes 
ou não), também se desenha a neces-
sidade da adoção de uma nova cultu-
ra e treinamento constante, para que 
estes tenham a correta dimensão da 
importância dos dados que manipu-
lam e das consequências que a sua 
negligência poderá acarretar.

E é nesse contexto que a adoção 
da prática de home office, impul-
sionada pela pandemia de Covid-19, 
merece uma avaliação especial, já 
que os colaboradores poderão estar 
tratando dados pessoais de clientes, 
parceiros e outros colaboradores, 
em ambiente eventualmente não 
monitorado pela empresa e sem 
os recursos de segurança física e 

cibernética disponíveis no ambiente 
profissional.

Novamente, a adoção de rotinas e 
políticas claras e fortes de segurança 
da informação, treinamentos cons-
tantes do pessoal que tratará estes 
dados e medidas cibernéticas ade-
quadas deverão ser adotadas tanto 
para o trabalho realizado na empre-
sa, quanto para aquele realizado em 
home office, sendo este mais delica-
do, já que este ambiente está fora do 
controle da empresa.

Assim, conclui-se que toda em-
presa, ainda que não colete dados 
pessoais de seus clientes, fará o tra-
tamento de dados pessoais dos dados 
de seus colaboradores, demandando 
a adaptação do departamento às exi-
gências da nova lei, já que um inci-
dente de falha de proteção de dados 
poderá acarretar multas que podem 
chegar a 2% do faturamento, danos 
à imagem da empresa, sem prejuízo 
de eventuais indenizações devidas 
pelo titular do dado divulgado.

Conhecer as diretrizes da LGPD, 
buscar uma consultoria jurídica e de 
tecnologias especializadas para auxi-
liar, e envolver todos os colaborado-
res na adequação, são as primeiras 
medidas que os gestores devem 
adotar para adequar a empresa às 
exigências legais.

Astridt Hofmann 
Advogada da área trabalhista 
OAB/SC 12.087
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O processo de estampagem pro-
gressiva consiste na configura-
ção da rota de processo para a 

fabricação de um determinado produ-
to, de forma que as operações sejam 
realizadas em sequência, alocadas em 
uma mesma prensa, podendo, inclusi-
ve, compartilhar da mesma base. No 
processo progressivo, a cada ciclo da 
prensa, a bobina de aço desenrola e a 
chapa se desloca no valor correspon-
dente a distância entre as ferramentas. 
Essa distância é chamada “passo” [1]. 
Da mesma forma, a cada ciclo uma peça 

é produzida e outra é iniciada na pri-
meira operação. A Figura 1 apresenta um 
fragmento de um estudo de tira, ilustran-
do o passo e as operações de corte.

Algumas empresas utilizam a deno-
minação “tira” ou “estudo de tira” para 
o desenvolvimento completo, envolven-
do a bobina e todos os passos de corte e 
conformação sequenciais. Neste texto, 
para facilitar o entendimento, utiliza-
remos o termo “estudo de tira” para o 
desenvolvimento completo (blanks + 
amarrações + tiras) e “tira” somente 
para a parte responsável por transladar 

os blanks pelas operações e liga-los à 
bobina. Portanto teremos três regiões 
principais, ilustrados na Figura 2: os 
blanks, que são as regiões úteis de con-
formação, as amarrações, que ligam os 
blanks às tiras, e as tiras, que se movem 
em pistas para promover a translação 
dos blanks e ligá-los à bobina.

Os blanks, em muitos casos, sofrem 
grandes deformações. Nesses casos, 
a borda do blank se desloca conside-
ravelmente em direção à cavidade 
da matriz. A esse fenômeno damos o 
nome “alimentação”. Em produtos que 
necessitam de maior alimentação, ge-
ralmente em operações de embutimen-
to, as amarrações devem se deformar, 
permitindo o deslocamento da borda 
do blank sem que haja deformações 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 amarrações, prevendo 
uma deformação máxima insuficiente, 
o que resulta em sua ruptura. Se isso 
ocorrer em prática, não há garantia do 
correto posicionamento do blanks, po-
dendo levar a grandes quantidades de 
refugo e até danos nas ferramentas.

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

ESTUDO SOBRE AS AMARRAÇÕES DOS 
BLANKS E TIRAS NO PROCESSO DE 

ESTAMPAGEM PROGRESSIVA
P O R  R I C A R D O  A N T Ô N I O  M I C H E L E T T I  V I A N A  -  L E A N D R O  O C T A V I A N O  C H A V E S  B A R R O S 

A L I S S O N  D U A R T E  D A  S I L V A

TECNOLOGIA

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

Figura 2: Regiões do estudo de tira
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É possível, através da simulação, 
prever o comportamento das amar-
rações, em função da alimentação do 
blank, no processo de estampagem 
progressiva. Caso ocorram trincas ou 
excesso de estiramento, altera-se o 
design das amarrações 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-
lação, o comportamento de dois designs 
de amarrações comumente encontra-
dos na indústria. Para a realização das 
simulações, foi utilizado o software 
PAM-STAMP V2018.1 [4]. Trata-se de 
um software de simulação pelo método 
dos elementos finitos, direcionado ao 
processo de estampagem, utilizado am-
plamente na Indústria. As amarrações 
foram desenvolvidas dentro de uma 
mesma área, prevendo a mesma quan-
tidade de scrap, e com os raios mínimos 
de mesmo valor, conforme ilustrado 
nas Figuras 3 e 4.

O design das amarrações deve per-
mitir a alimentação do blank sem gerar 
deformações plásticas nas tiras ou altos 
esforços que possam alterar o seu po-
sicionamento nas pistas. Além disso, é 
importante também que as amarrações 
ofereçam uma determinada rigidez 
perpendicular (na direção Z) tal que 
realize o levantamento do blank após 
cada operação e o seu deslocamento ho-
rizontal (na direção X) para o avanço 
do passo, sem que ocorram grandes 
vibrações ou erros de posicionamento 
devido à inércia do próprio blank. 
Porém, neste estudo será avaliado 
somente o comportamento da amar-
ração em relação à sua capacidade de 
deformação antes da ocorrência de 
trincas.  

Nas simulações, as amarrações fo-
ram travadas na região de ligação com 
as tiras e submetidas a um deslocamen-
to na região de ligação com os blanks, 
aqui chamada “ponta”, em 80mm. 
Comparou-se, então, o deslocamento 
máximo obtido antes da ocorrência de 
trincas e também a carga necessária 
para o deslocamento. A Figura 5 mostra 

TECNOLOGIA

Figura 3: Design da amarração 1          Figura 4: Design da amarração 2       

Figura 5: Metodologia adotada nas simulações
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um esquema do setup adotado na 
simulação.

O material utilizado na simulação foi 
o aço 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 previsão de falhas em 
borda. Inclusive, o software PAM-STAMP 
V2018.1 oferece alguns modelos, que 
demandam ensaios específicos. Porém, 
como trata-se de um estudo comparativo, 
a CLC irá atender aos objetivos. 

RESULTADOS E DISCUSSÃO
Ao serem submetidas à tração, as amar-
rações A e B, com a mesma velocidade, 
a amarração A deformou-se em 39mm 
até apresentar o primeiro ponto de trin-
ca e a amarração B até 34mm, quando 
apresentou também o primeiro ponto 
de trinca. A figura 6 apresenta o deslo-
camento alcançado e o ponto de inicia-
ção da trinca para as duas amarrações.

Na amarração 1, no momento em 
que ocorre a primeira trinca, observam-
-se a existência de três regiões com alto 
valor de estiramento positivo indica-
das pelas regiões A, B e C, na Figura 7, 
através da análise de maior deformação 
(Major Stress) [5].

Na amarração 2, no momento em que 
ocorre a primeira trinca, existe somente 
uma região com alto valor de estiramento 
positivo (Major Stress), referenciada na 
Figura 8 pela letra “D”.

Dessa forma, observou-se que na 
amarração 1 o estiramento distribui-se 
de forma similar em três regiões. Já na 
amarração 2, o estiramento concentra-
-se somente em uma região, levando à 
ocorrência de trinca na borda com uma 
distância menor de deslocamento da 
ponta do que na amarração 1. 

Na Figura 9, realizou-se uma compa-
ração da carga necessária para tracionar 
as amarrações 1 e 2 por meio de um 
gráfico. As flutuações ocorrem a partir 
da iniciação da fratura. Na amarração 2, 
é necessária uma carga maior em função 
do deslocamento da ponta, que acompa-
nha o aumento da deformação plástica 
nas pontes até o momento da estricção.

TECNOLOGIA

Figura 6: Comparação dos resultados das simulações das amarrações 1 e 2.

Figura 9: Comparação das cargas das amarrações 1 e 2.

Figura 7: Análise da deformação maior na amarração 1.

Figura 8: Análise da deformação maior na amarração 2.
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VARIAÇÃO DA AMARRAÇÃO 1
Observando o comportamento da amar-
ração 1 e os pontos de concentração de 
tensão e estiramento, foi realizado um 
novo teste, adicionando alguns alívios 
no design, que permitem maior liber-
dade de movimentação na região de 
deformação durante a tração da ponta. 
Este design está ilustrado na figura 10, 
ao qual será atribuído o nome Amarra-
ção 1.1.

Na Figura 11 observa-se que a 
criação dos alívios permitiu a torção 
das pontes. Este efeito fica evidente na 
geometria resultante a 60mm e 80mm. 
A torção das pontes evita a concen-
tração prematura de estiramento nos 
raios, como ocorreu nas amarrações 1 
e 2. Assim, como é possível verificar-
-se na figura 12, a amarração 1.1 foi 
tracionada até 80mm sem a ocorrência 
de trincas.

No gráfico presente na Figura 13, 
observa-se que a carga necessária 
para a deformação da amarração 1.1 
não é maior do que a das amarrações 
1 e 2, portanto a modificação no seu 
design não implicaria em problemas 
de alimentação do blank ou posi-
cionamento da tira. Além disso, sua 
carga não sofre grandes variações até 
o deslocamento da ponta em 70mm, 
oferecendo um comportamento acei-
tável até este ponto. No deslocamento 
de 70mm até 80mm, observa-se um 
aumento na carga devido ao maior 
ganho de deformação plástica nas 
pontes, portanto, nesta condição o 
comportamento já se torna instável e 
não recomendado ao processo.

TECNOLOGIA

Figura 10: Design da amarração 1.1   

Figura 11: Evolução da tração imposta na amarração 1.1

Figura 12: Comparação dos resultados das simulações das amarrações 1 e 1.1.

Figura 13: Comparação das cargas das amarrações 1, 2 e 1.1.
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CONCLUSÃO
A simulação mostrou-se muito útil na 
definição do design das amarrações, 
permitindo uma ampla análise do 
seu comportamento, além do teste e 
otimização das mesmas. O estudo teve 
foco no desempenho das amarrações 
quando tracionadas. Porém, é possí-
vel também realizar este estudo com 
foco na redução de custos, buscando o 
design de amarrações que atenda aos 
requisitos de processo, demandando a 
menor área possível. Consequentemen-
te, haverá redução na quantidade de 

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 redução no consumo de 
matéria-prima é considerável e justifica 
facilmente o investimento em estudos 
prévios como este.
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2017.0. Paris, France (2018). 1 CD-ROM.
[5] Duarte, A. S.; Viana, R. A. M. Tópicos 
para Simulação em Estampagem. 2ª 
Edição. Belo Horizonte: Sixpro Virtu-
al&Practial Process, 2018. 149.

Ricardo Viana - Engenheiro Mecânico, Gerente Técnico da Sixpro e Especialista em Simulação de Estampagem

Alisson Duarte - Pós-Doutor em Eng. Metalúrgica, Professor da UFMG e PUC-MG e Consultor Técnico da Sixpro.

Leandro Octaviano Chaves Barros - Graduando em Eng. Mecânica pela UFMG. Técnico em Mecânica pelo CEFET-MG.
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  SOB CONSULTA

Universidade Ferramental 
Curso gestão de custos na ferramenta-
ria moderna 
(47) 3202-7280
revistaferramental.com.br

FIT Tecnologia
Cursos para a área metal-mecânica
(15) 3500-9392
fit-tecnologia.com.br

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

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

Sebrae – Cursos sobre empreendedoris-
mo e negócios 
Custo: gratuito
sebrae.com.br/sites/PortalSebrae/curso-
sonline

FBV Cursos Cursos sobre empreendedo-
rismo e negócios
Custo: gratuito
fbvcursos.com

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

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

A Interação Homem-máquina
Custo: gratuito 
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

SETEMBRO 2021
 
14 a 17 – Joinville, SC, Brasil  
Intermach - Feira de Tecnologia e Automa-
ção Industrial para Indústria MetalMecâ-
nica
(47) 3451-3000
intermach.com.br

30 – Piracicaba, SP, Brasil  
25º Seminário Internacional de Alta Tec-
nologia
(19) 99583-585
scpm.eng.br/seminario

  CURSOS ONLINE E PRESENCIAIS

NOVEMBRO 2020

Associação Brasileira do alumínio 
25 - Alumínio: encarando os desafios e 
liderando inovações no setor automotivo
(11) 5904-6450
abal.org.br

TK Treinamento Industrial 
09 – CAD PowerMill Básico 
09 – Leitura e interpretação de desenho 
mecânico 
21 –  Programação CNC fresamento 
parametrizado  
23 – Programação torno CNC  
23 – CAD solidworks básico   
(47) 3027-2121 
tktreinamento.com.br

DEZEMBRO 2020

TK Treinamento Industrial 
05 – Metrologia básica  
07 – Programação CNC fresamento básico 
23 – CAD solidworks projeto de moldes  
(47) 3027-2121 
tktreinamento.com.br

  EVENTOS, FEIRAS E WEBINARS

DEZEMBRO 2020
 
01 a 03 – Düsseldorf, Alemanha 
Valve World Expo - Feira e Congresso 
Internacionais de válvulas industriais
valveworldexpo.com

07 a 11 – Düsseldorf, Alemanha 
Wire - Feira Internacional N. 1 de Fios e 
Cabos
wire-tradefair.com

07 a 11 – Düsseldorf, Alemanha 
Tube - Feira Internacional N. 1  de Tubos
tube-tradefair.com

MARÇO 2021
 
23 a 26 – São Paulo, SP, Brasil  
Plástico Brasil - Feira Internacional do 
plástico 
plasticobrasil.com.br

MAIO 2021
 
04 a 08 – São Paulo, SP, Brasil
Expomafe – Feira Internacional de Máqui-
nas-Ferramental e automação industrial 
expomafe.com.br

JULHO 2021
 
20 a 23 – Pinhais, PR, Brasil  
Expomac – Feira da indústria metal me-
cânica
expomac.com.br

AGOSTO 2021
 
20 a 23 – São Paulo, SP, Brasil  
AMTS Brasil - Feira de Tecnologia para Ma-
nufatura Automotiva 
amtsbrasil.com.br

CIRCUÍTO BUSINESS

CURSOS, EVENTOS E FEIRAS
EDIÇÃO ESPECIAL COVID-19



NOV / DEZ 2020  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   //  67

Big Data e Inteligência Artificial como 
Sabedoria Tecnológica da Indústria
Custo: gratuito 
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

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

Cultura para a Inovação na Transforma-
ção Digital
Custo: gratuito 
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/
Estratégia para a Indústria 4.0
Custo: gratuito 
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

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

ABIPLAST - São Paulo, SP
Curso: Formação de operadores de produ-
ção e planejamento estratégico para micro 
e pequena empresa
(11) 3060-9688
abiplast.org.br

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

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

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

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

Colégio Técnico - Campinas, SP
Curso: Injeção de termoplásticos e projeto 

de moldes para injeção de termoplásticos
(19) 3775-8600
cotuca.unicamp.br/plasticos

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

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

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

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

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

INPAME - São Paulo, SP
Operador de prensas e similares (in 
company)

Utilize o QR CODE para ver 

todos os eventos em nosso 

website.

As informações publicadas nesta seção 

são repassadas à Editora Gravo pelas 

entidades e empresas organizadoras. A 

Editora Gravo não se responsabiliza por 

alterações de data e local dos eventos.

!

(11) 3719-1059
inpame.org.br

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

Intelligentia - Porto Alegre, RS
Racionalização de processos de manufatu-
ra, desenvolvimento gerencial
(51) 3019-5565
intelligentia.com.br

PLMX Soluções - São Caetano do Sul, SP, 
Brasil 
Treinamentos: Solid Edge 
(11) 3565-3808
plmx.com.br

Sandvik - São Paulo, SP
Técnicas básicas de usinagem, tecnologia 
para usinagem de superligas, otimização 
em torneamento e fresamento
(11) 5696-5589
sandvik.com.br

SENAI - Joinville, SC
Tecnologia em usinagem, mecatrônica, 
ferramentaria
(47) 3441-7700
sc.senai.br

SENAI Mário Amato - São Bernardo do 
Campo, SP
• Materiais, moldes, processamento de 
plásticos
• Projetista de moldes para injeção de 
termoplásticos
(11) 4344-5028
meioambiente.sp.senai.br

CIRCUÍTO BUSINESS
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PLATAFORMA VENDA DE MÁQUINAS E 
EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS 

Quer comprar ou vender máquinas e equipamentos 
industriais?

Conheça o novo Portal de Máquinas industriais da 
Ferramental. Período de degustação, cadastre a sua 
máquina ou seu equipamento gratuitamente durante 
30 dias.

revistaferramental.com.br/maquinas-industriais

STANFORD ONLINE
Umas das grandes universidades dos Estados 

Unidos, Stanford tem um site sobre empreendedorismo 
com cursos gratuitos para quem domina o inglês. Por 
meio do estudo de materiais de outros países, é possível 
lapidar ou mesmo buscar novas inspirações para ideias 
empreendedoras.

online.stanford.edu

INDICAÇÃO DE
WWWEBSITES

CONEXÃO WWW

1 2

Utilize o QR CODE ao lado para 
acessar o site

Utilize o QR CODE ao lado para 
acessar o site
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SCRUM: A ARTE DE FAZER 
O DOBRO DO TRABALHO 
NA METADE DO TEMPO
A razão mais importante 
para ler este livro é que ele 
pode ajudar você a alcan-
çar o que os outros consi-
deram inatingível – 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 família 
prosperar.

O livro possui 256 pági-
nas e foi lançado em 2019

MANUFATURA ENXUTA 
COMO ESTRATÉGIA DE 
PRODUÇÃO: A CHAVE 
PARA A PRODUTIVIDADE 
INDUSTRIAL 
Cada capítulo apresen-
ta problemas e soluções 
vivenciados pelo autor em 
diferentes segmentos in-
dustriais, felizmente todos 
longe da indústria automo-
bilística. Aqui o leitor verá 
pessoas e não softwares 
ou máquinas fazendo a dife-
rença, e como elas podem, 
uma vez bem organizadas, 
contribuir para o aumento 
da produtividade. 

Livro recomendado para 
gestores e líderes de fábricas.

O livro possui 336 pági-
nas e foi lançado em 2015

COMECE PELO PORQUÊ: 
COMO GRANDES LÍDERES 
INSPIRAM PESSOAS E 
EQUIPES A AGIR 
Nesse livro, você verá 
como pensam, agem e se 
comunicam os líderes que 
exercem a maior influência, 
e também descobrirá um 
modelo a partir do qual as 
pessoas podem ser inspi-
radas, movimentos podem 
ser criados e organizações, 
construídas. E tudo isso 
começa pelo porquê.

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

O livro possui 256 pági-
nas e foi lançado em 2018

ENFODERE-SE!
Em Enfodere-se, você 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 força total, 
pisando fundo! Neste livro, 
você vai conquistar o enfo-
deramento real e definitivo, 
e depois é só continuar a 
acelerar. É preciso colocar 
velocidade: o sucesso ama 
velocidade. 

O livro possui 208 pági-
nas e foi lançado em 2019

DICAS DE
LEITURA

Livros para você se inspirar

ESPAÇO LITERÁRIO

1

3

1 32 4

2

4

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais
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Entidades como ANFAVEA – As-
sociação Nacional dos Fabri-
cantes de Veículos Automotivos, 

ABIPEÇAS - Associação Brasileira da 
Indústria de Autopeças, ABIMAQ - 
Associação Brasileira da Indústria de 
Máquinas e Equipamentos, ABINFER 
– Associação Brasileira da Indústria 
de Ferramentais, ABIPLAST - Associa-
ção Brasileira da Indústria do Plás-
tico, ABIARB Associação Brasileira 
da Indústria de Artefato de Borracha 
e ABINEE - Associação Brasileira da 
Indústria Elétrica e Eletrônica, dentre 
outras, estão cada vez mais, lado a 
lado pela construção de um cenário 
estável e próspero para as indústrias 
nacionais. 

No último mês de julho, em pleno 
pico da pandemia Covid 19, com a ter-
rível retração da economia, o Conse-
lho Temático Automotivo da ABIMAQ 
reformulou-se totalmente. Foram 
formados quatro Grupos de Trabalho 
Estratégicos, cobrindo áreas focais 
de suma importância para a cadeia 
automotiva, que contarão com a cola-
boração de 15 conselheiros escolhidos 
pelas suas respectivas experiências 
e conhecimentos acumulados, bem 
como, constante atualização e visão 
do futuro. 

O planejamento estratégico deste 
Conselho está focado na missão de au-
mentar a competitividade de todos os 
elos a montante da cadeia automotiva, 
para fornecimento de componentes 
automotivos às montadoras e siste-
mistas com a melhor relação custo/ 
benefício. 

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 

que reconhecer que os desafios atuais 
também poderão estar gerando opor-
tunidades para as empresas fornece-
doras de componentes automotivos 
se reerguerem, se elas souberem apro-
veitar. Esta é opinião desse Conselho, 
que considera que a visão empresarial 
não deve se concentrar apenas nas 
contas de amanhã, mas deverão tam-
bém pensar nos anos vindouros. 

Em janeiro, a ANFAVEA esperava 
que as vendas de veículos novos no 
Brasil este ano cresceriam 9,4%, para 
3,05 milhões de unidades, mas agora 
o número estimado é de 1,925 milhão. 
Não temos como prever o futuro dian-
te da pandemia, mas não deveremos 
ficar parados, desprezando o futuro.

Além do câmbio favorável, que no 
curto prazo pode favorecer parcial-
mente a nacionalização de alguns 
componentes automotivos, o governo 
vem cumprindo com a sua obrigação 
de socorrer as pequenas e médias em-
presas, também no curto prazo, com 
o Programa Emergencial de Acesso a 
Crédito (PEAC) que foi instituído por 
meio da Medida Provisória nº 975, de 
01/06/2020, convertida na Lei 14.042, 
de 19/08/2020. 

Olhando mais adiante, porém 
não desprezando o momento atual, 
o governo também lançou em julho 
do ano corrente através o Progra-
ma Finep 2030 Empresarial, uma 
ação conjunta da financiadora com 
o Ministério da Ciência, Tecnologia 
e Inovações (MCTI) e o Ministério 
da Economia (ME), voltado para o 
desenvolvimento de projetos inova-
dores da cadeia do setor automotivo. 
Estarão disponíveis R$ 90 milhões, 
em até quatro anos, de recursos não 
reembolsáveis para empresas de 
qualquer porte. O Finep 2030 Empre-

sarial apoiará projetos que contem-
plem o desenvolvimento de produtos, 
processos e serviços inovadores para 
a cadeia automotiva, considerados 
estratégicos no âmbito Programa Rota 
2030 – Mobilidade e Logística - do 
Governo Federal. 

Além disso, este Conselho tem a ár-
dua tarefa de contribuir na efetivação 
do programa Pró-Ferramentaria que 
deve permitir a utilização de crédito 
acumulado do Imposto sobre Opera-
ções Relativas à Circulação de Merca-
dorias - ICMS para “a recuperação e 
capacitação da indústria de ferramen-
taria no Estado de São Paulo por meio 
da aquisição de bens de ferramentaria 
e equipamentos que resultem em me-
lhoria de produtividade e competiti-
vidade”. Isto poderá ser desenvolvido 
também para outros Estados. 

Para que em breve futuro consi-
gamos otimizar a nacionalização de 
componentes automotivos em base de 
competitividade, em decorrência das 
características, vantagens e benefí-
cios de seus produtos, resultantes de 
maior produtividade e não apenas de 
protecionismo, este Conselho necessi-
tará também de permanente inter-
conectividade com as entidades já 
mencionadas, e outras que se propo-
nham a participar dos seus encontros 
periódicos, difundindo e apoiando  
permanentemente suas definições 
estratégicas e ações táticas para seus 
respectivos associados.

José Simantob Netto
Consultor
simantobnettoj@gmail.com 

P O R  J O S É  S I M A N T O B  N E T T O

ENTIDADES DE BRAÇOS 
DADOS

OPINIÃO
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Máxima precisão e confi ança – os centros de usinagem universais de 5 eixos da GROB atendem aos mais diversos segmentos,
como automotivo, aeroespacial, engenharia médica, engenharia mecânica, bem como de moldes e matrizes.
A comprovada tecnologia simultânea de 5 eixos com a confi guração horizontal do fuso permite uma usinagem de peças de
diferentes dimensões e materiais com a máxima estabilidade da máquina. Menor tempo de cavaco-a-cavaco e o desenvolvimento
contínuo do motofuso garantem maior efi ciência e produtividade.

Alto nível de precisão
SÉRIE G

www.grobgroup.com

NOVIDADE 

*G350 | G550 – Dispo-
nibilidade em até 45 
dias! Mais informações, 
entre em contato com:
sales@grob.com.br
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