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C  om repetida insistência comen-
to neste espaço sobre a necessi-
dade imperativa de seguirmos 

nossas vidas pessoais e profissionais 
com atitude e determinação. 

Uma constante “dica” dos gran-
des líderes é que, para o sucesso de 
qualquer empreendimento, é preciso 
definir e manter o foco no negó-
cio. Ocorre que muitos levam essa 
afirmação de uma maneira rígida e 
estreita demais, acreditando que o 
único objetivo é o seu negócio e para 
ele toda a atenção deve ser dirigida.

Entretanto, toda empresa vive 
em ambientes heterogêneos, onde 
diversas “necessidades” precisam ser 
atendidas e são divididas entre in-
ternas e as externas. A operação vai 
exigir inúmeras ações da ”porta para 
dentro” do empreendimento, mas 
também da “porta para fora”. Par-
ticularmente, entendo que 70% das 
ações responsáveis pelo sucesso ou 
fracasso de um negócio são geradas 
e administradas no lado de dentro. E 
a parcela restante vem de cenários 
externos, alguns deles possíveis de 
influência pelo empresário, outros 
controlados por grupos mais seletos 
e outros ainda, por vezes, definidos 
somente pela própria natureza e 
incontroláveis. 

Dentre aqueles que podem ser 
administrados, internos ou externos, 
encontram-se muitos que demandam 
apenas a atenção e dedicação do pró-
prio empreendedor. 

Estudos biológicos demonstram 
que um sapo colocado em uma pa-
nela com a mesma água de sua lagoa 
fica estático durante todo o tempo 
em que aquecemos a água, mesmo 
que ela ferva. O sapo não reage ao 

O SAPO COZINHANDO ...
P O R  C H R I S T I A N  D I H L M A N N

gradual aumento de temperatura 
e morre quando a água ferve. De 
forma inversa, outro sapo que seja 
jogado nesse recipiente com a água já 
fervendo, salta imediatamente para 
fora. Meio chamuscado, porém, vivo! 

Às vezes, somos sapos fervidos. 
Não percebemos as mudanças. Por 
oportuno, em recente reunião que fi-
zemos com o Presidente de Honra da 
ABINFER, Professor Etsujiro Yokota, 
do Japão, ele nos alertou para a expe-
riência do sapo cozido e para os riscos 
de nos mantermos inertes às situações 
adversas. Essa observação está regis-
trada no Cantinho de Ideias, publicado 
nesta edição. Vale a leitura!

Infelizmente tenho presenciado 
essa realidade com muitos empresá-
rios brasileiros, mormente no setor 
de ferramentaria. O comodismo, a 
preguiça, a indiferença, o confor-
mismo, a desambição, são situações 
tristes que percebo com uma frequ-
ência inesperada. Adotam a procras-
tinação, imaginando que, em algum 
momento mágico, virá o salvador 
para resolver todos os problemas e 
“amanhã será melhor”. Estão a ponto 
de morrer, quebrar, falir, mas conti-
nuam boiando apáticos e estáveis, na 
mansidão da água “quentinha”. 

Alguns, revoltados com minhas 
afirmações, bradarão aos quatro 
cantos: “ele não sabe o que diz, não 
conhece o meu trabalho, não vê que 
faço coisas demais, não entende que 
preciso cuidar da minha empresa”. 

EDITORIAL

Eu gostaria de estar errado. E sei sim 
o heroico esforço a que cada um dos 
empresários e profissionais brasi-
leiros está submetido. Mas há muito 
mais o que fazer na esfera estratégi-
ca, do planejamento de longo prazo, 
da estruturação de um setor forte, 
pujante e crescente. 

Não tenho dúvidas de que pre-
cisamos de foco. Mas não podemos 
descuidar das condições periféricas 
do nosso negócio, sob pena de termos 
efeitos colaterais muito danosos e 
desastrosos. O sapo dentro da panela 
não percebe que além de ser eficiente 
(fazer certo as coisas), precisa ser 
eficaz (fazer as coisas certas). 

Avançando um pouco mais, minha 
reflexão não é sobre se somos o sapo 
na panela ou aquele que pulou da 
água fervente. Minha afirmação é 
que estamos eternamente dentro da 
panela e que a temperatura vai subir, 
estejamos certos. É uma questão de 
tempo ou de oportunidade. 

Portanto, estejamos preparados 
e medindo sempre a temperatura da 
água. Sem dúvida é melhor sair um 
pouco queimado de uma situação, 
mas vivo e pronto para agir. 

Qual a temperatura da água na 
sua panela? Está na hora de pular?
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FIM DO EX-TARIFÁRIO E AS 
CONSEQUÊNCIAS PARA A INDÚSTRIA

O Ex-tarifário, regime que consiste na re-
dução temporária da alíquota do imposto 
de importação de bens de capital, de 
informática e telecomunicação, inclusive 
de suas partes, peças e componentes, 
sem similar nacional, corre o risco de ser 
suspenso em 31 de dezembro. 

A decisão é do Conselho do Mercado 
Comum (CMC) do Mercosul,  nº 25/15, 
e tem validade especialmente para o 
Brasil e a Argentina. Com isso, a partir de 
01/01/2022, não devem ser aceitos novos 
pedidos de concessão do benefício tribu-
tário. O Mercosul é a esfera internacional 
à qual o regime está sujeito e a medida 
será aplicada se não houver entendimen-
to entre os países do bloco.

Os importadores de máquinas e bens 
de capital já trabalham com a expectativa 
de aumento nos pedidos de renovação 
dos Ex-tarifários publicados desde feve-
reiro deste ano, para que possam valer 
além de 31/12. 

O governo brasileiro, através da 
Secretaria Especial de Comércio Exterior 
e Assuntos Internacionais Produtividade 
Emprego e Competitividade do Minis-
tério da Economia, está negociando a 
prorrogação do regime e dos demais 
mecanismos especiais de importação do 
Mercosul com os demais sócios do bloco, 
porém afirma que ainda não é possível 
antecipar ou garantir o resultado das 
tratativas.

Para João Visetti, CEO da Trumpf 
Brasil, empresa alemã de alta tecnologia 
que oferece soluções de manufatura nas 
áreas de máquinas-ferramenta e tecnolo-
gia a laser, presente no Brasil há 40 anos, 
a medida vai afetar diretamente as in-
dústrias nacionais, que terão que dispor 
de uma verba maior para ter acesso ao 
mesmo equipamento.

“O Ex-tarifário é um benefício para 
o cliente final, à medida que torna mais 
acessível o equipamento importado. A 
suspensão ou fim do regime irá tornar 
o Brasil menos competitivo no cenário 

mundial. É um retrocesso na política 
industrial brasileira e na modernização 
do parque fabril, cujas máquinas têm, em 
média, 17 anos”, diz ele.

Segundo Visetti, existe “uma falsa 
crença” que se busca o Ex para aumentar 
o lucro de quem vende. “Isso não é verda-
de, pois o preço internacional da máqui-
na ou equipamento já está definido. Em 
bens de capital, na grande maioria das 
vezes, o cliente é o próprio importador e 
sabe quanto vale o equipamento. Ele não 
concorda em pagar mais, só porque o 
produto tem um Ex-tarifário”.

Visetti avalia que a indústria nacional 
será a grande prejudicada, devido à falta 
de financiamento e os juros elevados 
cobrados no país para a importação de 
bens de capital. 

“Muitos destes planos de aquisição 
de novas máquinas e equipamentos não 
serão efetuados, adiando os projetos de 
modernização e de aumento da produti-
vidade. Consequentemente, as exporta-
ções serão reduzidas. Para o executivo, 
muito possivelmente haverá aumento 
dos pedidos de liberação do Ex-Tarifários 
via Judiciário após 31 de dezembro, tanto 
para manter as concessões existentes 
como para novos pedidos. “Infelizmente, 
não temos muito o que fazer, a não ser 
lamentar o retrocesso e apoiar possíveis 
iniciativas dos nossos clientes”.

Fonte Unisagem Brasil

JOINVILLE RECEBE 13º 
ENCONTRO NACIONAL DE 

FERRAMENTARIAS
Joinville será sede do 13º Encontro 
Nacional de Ferramentarias – ENAFER 
2021. O evento acontece nos dias 23 e 
24 de setembro, no Ágora Tech Park, no 
complexo Perini Business Park.

Após o cancelamento em 2020, por 
causa da pandemia do Coronavírus, o 
ENAFER espera receber 250 participan-
tes do Brasil e exterior, consolidando-se 
no maior evento nacional na área de 
ferramentarias.

“O objetivo do encontro é propor-
cionar um amplo fórum para discus-
sões sobre a realidade atual e cenários 
futuros do setor. O ENAFER é um 
fórum apropriado para empresários 
e profissionais técnicos discutirem 
temas em sintonia com as realidades 
brasileira e mundial”, fala o presidente 
da Associação Brasileira da Indústria 
de Ferramentais (ABINFER), Christian 
Dihlmann.

O ENAFER será no Àgora Tech Park, 
integrante da rede de Centros de Ino-
vação do estado de Santa Catarina. O 
Àgora é parte do Perini Business Park, 
maior parque empresarial multisseto-
rial da América do Sul e responsável 
por 20% do PIB de Joinville. O Perini 
abriga centenas de empresas nacionais 
e multinacionais de pequeno, médio e 
grande porte. Vários líderes mundiais 
de mercado estão instalados no parque.

Fonte Blog do Prisco 

HABILIDADES DO 
PROFISSIONAL DO FUTURO: O 

QUE APRENDER PARA NÃO FICAR 
PARA TRÁS
Relatório “The Future of Jobs 2020”, do 
Fórum Econômico Mundial, sinaliza que 
50% das habilidades profissionais devem 
mudar nos próximos cinco anos.

Com o avanço dos últimos anos, a 
tecnologia deixou de ser um diferencial. 
Hoje, investir em digitalização é essencial 
para empresas de todos os setores se 
manterem competitivas no mercado. 

EXPRESSAS

1

NOVIDADES E ACONTECIMENTOS 
DA INDÚSTRIA

3
2
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digital exige um profissional híbrido, que 
será menos especialista e precisará ter co-
nhecimentos sobre vários campos e áreas. 

“Os problemas que as empresas 
estão se propondo a resolver e as novas 
soluções que a sociedade está pedindo 
são muito novos. Para resolver um pro-
blema novo, é difícil partir de premissas 
e referências do passado. Por isso, vemos 
hoje uma demanda do mercado por co-
laboradores que tenham conhecimentos 
sobre vários campos — alguns dos quais 
ele nem vai atuar diretamente, mas que 
precisa entender para buscar soluções 
em grupo”, explica Herrera. 

Segundo levantamento da Tera, 
de 2018, realizado em conjunto com a 
Scoop&Co, as habilidades mais demandas 
no mercado de trabalho são: resolução de 
problemas complexos, criatividade e ino-
vação, negociação, inteligência emocio-
nal, capacidade para tomada de decisão, 
trabalho em equipe, pensamento crítico, 
lógica de programação, gestão de conflito 
e gestão de pessoas. 

De acordo com estimativa do Fórum 
Econômico Mundial no relatório “O Fu-
turo dos Empregos”, de 2020, quase 50% 
dos trabalhadores que permanecerem 
em suas funções nos próximos cinco anos 
precisarão de requalificação em suas 
habilidades essenciais.

O mesmo levantamento apontou 
que as cinco competências técnicas mais 
procuradas pelo mercado são: Análise 
Estatística e de Dados (51%), Machine 
Learning e Inteligência Artificial (44%), 
Inteligência de Negócio (37%), Gestão de 
Produtos Digitais (33%) e Design Centra-
do no Usuário (24%). 

Seguido por SEO e Marketing de 
Busca (14%), Middleware e Integração 
de Software (11%), Sistemas de Gestão 
e Armazenamento (11%), Programação 
para Celular (10%), Redes e Segurança da 
Informação (7%), Desenho de Algorit-
mos (3%) e, por último, linguagens Perl, 

EXPRESSAS

As incertezas geradas pela pandemia, 
junto da evolução do trabalho remoto e a 
tendência de adoção do modelo híbrido, 
aceleraram os processos de transforma-
ção digital e impulsionaram as iniciativas 
de inovação, com aplicação de metodo-
logias de gestão ágeis e digitalização de 
processos. 

Entre tantos novos imperativos, é 
difícil saber o que vale hoje, muito menos 
amanhã, para cada profissão. A velocida-
de das competências técnicas e com-
portamentais exigidas pelas empresas 
muda tão rápido quanto o impacto das 
tecnologias. 

Segundo a McKinsey, o déficit de 
profissionais em tecnologia no Brasil até 
2030 passará de 1 milhão de pessoas e, 
de acordo com o Institute For The Future 
(IFTF), 85% das profissões que existirão 
nesse mesmo ano ainda não foram criadas.

Foi percebendo essa volatilidade 
no mercado de trabalho que Leandro 
Herrera, fundador e CEO da edtech Tera, 
começou a capacitar profissionais nas 
habilidades digitais mais importantes 
para os negócios. A startup já formou 
mais de 6.000 estudantes, que hoje ocu-
pam posições em empresas como PicPay, 
Nubank e Loft. 

“A maneira como os adultos se qua-
lificam para o mercado de trabalho está 
em processo acelerado de disrupção. Va-
mos ver cada vez mais pessoas procuran-
do transicionar de carreira ou se desen-
volver para avançar profissionalmente, e 
os métodos tradicionais de educação não 
darão conta”, conta Herrera. 

O relatório “The Future of Jobs 2020”, 
do Fórum Econômico Mundial, sinaliza 
que 50% das habilidades profissionais 
devem mudar nos próximos cinco anos e 
destaca duas delas: a criatividade e a fle-
xibilidade. Mais uma vez, as habilidades 
que integram o perfil profissional não 
são somente técnicas. Há alguns anos, 
programar era o “novo inglês” — todo 
profissional deveria saber, não importa-
va o cargo. Agora, soft skills, como inte-
ligência emocional e inovação, parecem 
premissa básica de qualquer profissão. 

Diante desse cenário, as competên-
cias são perecíveis e não valerão para o 
restante da vida. Para Herrera, é preciso 
desapegar da ideia de investir muito 
tempo e dinheiro no aprendizado de uma 
competência que valerá para sempre. 
Segundo ele, o mundo da transformação 

Python e Ruby (1%). A pesquisa foi feita 
com 980 respondentes distribuídos pelos 
estados de São Paulo, Rio de Janeiro, Por-
to Alegre, Recife e Belo Horizonte.

Veja o que os profissionais que traba-
lham com cada uma das cinco principais 
competências técnicas dizem sobre suas 
áreas:

Gestão de produtos digitais
Maíra Storch é Product Manager da star-
tup global de vendas e gestão Kyte. Sua 
área, que conecta desenvolvimento, expe-
riência do usuário e negócios, exige uma 
rotina bem diversa, empatia e capacidade 
de aprendizado. “Lidamos com muitas 
pessoas diferentes no dia a dia. 

Precisamos entender os clientes, 
discutir estratégia com líderes, pensar em 
soluções com designers e desenvolvedo-
res e planejar lançamentos com o marke-
ting. Somos mediadores entre todos esses 
profissionais. Por isso, a comunicação é 
outra habilidade fundamental”, explica. 
Formada em Administração de Empresas 
e com diversos cursos de gestão de produ-
to, Maíra reforça que estudar a teoria 
é muito importante, mas que a base da 
profissão está na experiência diária. 

Design Centrado no Usuário
Garantir que os usuários de produtos 
digitais tenham uma experiência agra-
dável é o principal objetivo da função da 
Patrícia Klitzke, que trabalha como UI/UX 
Designer na divisão na Hexagon, empre-
sa que desenvolve e fornece tecnologias 
para o campo. 

No dia a dia, Patrícia recebe solicita-
ções de melhorias e de novas funcionali-
dades, buscando encontrar soluções que 
atendam à empresa e ao cliente. “Vontade 
de aprender e de resolver problemas são 
essenciais, assim como as soft-skills de 
empatia, boa comunicação e curiosida-
de”, explica. Para ela, entre as habilidades 
técnicas necessárias para a área, estão 
a escrita, a pesquisa, a prototipação e as 
noções de programação. 

Inteligência de Negócio
Para Daniel Freitas Andrade, gestor técni-
co da multinacional italiana Zucchetti, a 
capacidade de análise de dados, junto da 
habilidade de sintetizá-los em repre-
sentações visuais, são essenciais para 
quem quer seguir na carreira de Business 
Inteligence (B.I). Para ele, um profissional 
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de B.I precisa conhecer bem os conceitos 
modernos do setor e ter ótimos conheci-
mentos em múltiplas áreas. 

“Desde SQL e bancos de dados à 
programação, modelagem de dados e 
estatísticas. É muito importante saber 
apresentar os números de forma simples 
e direta, permitindo que a pessoa que 
for analisar o trabalho possa olhar e 
saber: “minha empresa está indo muito 
bem”, “estamos precisando melhorar o 
departamento neste ponto”, etc.”, explica 
Andrade. 

Sobre a rotina, ele afirma que o dia a 
dia do cargo é pautado por tarefas bem 
definidas, analisadas e documentadas, e 
que o diferencial para quem quer seguir 
com a profissão é conhecer bem o seg-
mento ou ramo em que estiver inserido.

Análise estatística de dados (Big Data/
Data Science)
Formado em Sistemas de Informação 
com especialização em novas tecnologias, 
Thiago Stabile é gerente de Data Science 
na Softplan, maior desenvolvedora de 
software do país. Na rotina, estão ativida-
des como gerenciar as equipes técnicas, 
definir tecnologias, fazer levantamentos 
de requisitos funcionais e não funcio-
nais, além de levantamentos de dados e 
métricas. 

Para trabalhar com ciência de dados, 
Thiago destaca que é essencial gostar de 
matemática, estatística, programação e 
computação em nuvem. “Independen-
temente da área, é necessário entender 
a fundo as informações que estão sendo 
trabalhadas e o modelo de negócio de 
onde os dados são extraídos. Também, é 
importante trabalhar em equipe e com-
partilhar conhecimentos, principalmente 
se você atuar em um segmento diferente 
do seu”, ressalta.

Machine Learning e Inteligência 
Artificial
Alana de Melo e Souza, é desenvolvedora 
de software na Sensorweb, líder em so-
luções de IoT para cadeia fria da área da 
Saúde e Logística. Dedicada a tecnologias 
de Inteligência Artificial (IA), ela conta 
que seu conhecimento foi adquirido 
através do ensino superior, do desenvol-
vimento de projetos e, também, por meio 
autodidata.

“O campo da IA muda todos os dias, 

portanto devemos nos manter atuali-
zados constantemente”, explica. Aos 
futuros profissionais, ela reforça que 
aprender a programar é essencial e tam-
bém aconselha: seja curioso (a) e invista 
nos estudos. 

“Ao se deparar com problemas, esteja 
pronto para investigar muito — contri-
buindo com a redução de erros, elimi-
nando trabalhos repetitivos e mostrando 
agilidade e precisão nos resultados com 
a automação de processos. Essa é uma 
área que demanda do profissional levar 
a sério os métodos de estudo, sabendo 
conectar o meio científico com o meio 
prático”, finaliza.

Fonte Indústria 4.0

FUNCIONÁRIO QUE RECUSAR 
VACINA PODE SER DEMITIDO?

Funcionário que se recusar a tomar va-
cina contra a covid-19 pode ser demitido 
por justa causa. É o que mostra decisão 
tomada em 2ª instância pelo Tribunal 
Regional do Trabalho de SP, negando re-
curso impetrado por uma trabalhadora 
demitida de um hospital de São Caetano 
do Sul. Trata-se da primeira decisão em 
segunda instância sobre este tema na 
Justiça do Trabalho.

Em maio, em primeira instância, o 
tribunal havia considerado a recusa à 
imunização uma falta grave da traba-
lhadora. “A falta grave do empregado 
resulta no rompimento unilateral do 
contrato por parte do empregador”, 
segundo o tribunal.

O relator destacou que a conduta 
da empregada frente à gravidade da 
pandemia coloca em risco a vida de 
todos os frequentadores do hospital. E 
lembrou que o hospital adotou estraté-
gias de prevenção da covid 19, divulgou 
informações e elaborou programa de 
conscientização para assegurar a ado-
ção de medidas protetivas e a vacinação 
de seus colaboradores.

Para o relator, não é razoável aceitar 
“que o interesse particular do empregado 
prevaleça sobre o interesse coletivo, pois, 
ao deixar de tomar a vacina, a funcioná-
ria realmente colocaria em risco a saúde 
dos seus colegas da empresa, bem como 
os demais profissionais que atuam no 
referido hospital, além de pacientes, e 
seus acompanhantes”.

A auxiliar de limpeza atuava em um 
hospital infantil em São Caetano do Sul 
e se negou a ser vacinada em duas oca-
siões. Na primeira vez, foi advertida e, 
na última, dispensada por justa causa.

De acordo com o Ministério Público 
do Trabalho, em notícia publicada pela 
Agência Brasil, a CLT - Consolidação 
das Leis do Trabalho determina que 
o interesse coletivo deve estar acima 
dos interesses individuais. Assim, é 
competência do empregador adotar 
a vacinação como medida coletiva de 
proteção, que deve estar prevista em 
programa de controle médico de saúde 
ocupacional, com ampla divulgação 
entre os empregados.

“Os partidos políticos já tinham 
levado essa possibilidade ao Supremo 
Tribunal Federal. O Supremo entendeu 
que a lei 13.979/2020 autoriza a vaci-
nação obrigatória”, disse à CNN Brasil, 
o advogado e professor de direito do 
trabalho e previdenciário da Univer-
sidade Mackenzie, Ivandick Cruzel-
les. “No caso específico do direito do 
trabalho, considerando que ela estava 
em um ambiente hospitalar, ela mais 
do que ninguém deveria tomar a vacina 
porque, se pegasse Covid, seria uma 
contaminação no ambiente de trabalho, 
gerando responsabilidade ao emprega-
dor”, afirma.

Cruzelles diz que a relação de de-
veres entre empregador e empregado 
precisa ser recíproca. “O empregador 
é responsável em prover um ambiente 
seguro de trabalho, e os empregados 
têm a obrigação de seguir as normas de 
saúde e segurança do trabalho. Existe 
obrigação dos dois. O direito individual 
pode afetar a coletividade, todas as pes-
soas que estão no ambiente. A decisão 
abre precedente, sim, que deve perma-
necer por muito tempo.”

Fonte Usinagem Brasil

EXPRESSAS

Mantenha-se atualizado com 
as últimas notícias do setor.

Utilize o QR Code ou acesse:
revistaferramental.com.br/
noticias
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A        segunda fase do Rota Challenge para identificar 
os três principais desafios das indústrias de 
ferramentarias foi concluída com sucesso neste 

mês de agosto. Através de um workshop virtual, foram 
levantados os principais gargalos que devem ser 
solucionados pelas startups para implementação por meio 
de Prova de Conceito (PoC) com investimento de até R$100 
mil para a solução de cada um deles.

A iniciativa tem como objetivo melhorar a competiti-
vidade da cadeia automotiva brasileira e facilitar o acesso 
da indústria ferramental à inovação.  Além de fomentar o 
empreendedorismo e o intraempreendedorismo no âmbito 
da Linha IV - Ferramentarias Brasileiras Mais Competitivas, 
do programa Rota 2030 da Fundep. 

Confira a seguir quais foram os desafios e os principais 
impactos para o setor!

DESAFIO 1: CONTROLE E GERENCIAMENTO DE PROCESSOS E 
ATIVIDADES
Como as indústrias de ferramentarias podem ter uma 
gestão das atividades de forma inteligente e otimizada, 
de forma que permita  rearranjos necessários durante a 
produção? Afinal, a ineficiência no processo pode gerar 
perdas, erros, atraso de entrega, prejuízo e desperdício de 
matérias primas que impactam diretamente no chão de 
fábrica e no time de produção.

DESAFIO 2: GESTÃO DE MATÉRIA PRIMA E CONTROLE DE 
PRODUÇÃO
Como gerenciar a aquisição de matéria prima de alta 
qualidade e o controle de produção com uma logística 
mais completa e eficaz? Quando existem falhas nesse 
processo de compras, é possível identificar impactos 

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

TECNOLOGIA

STARTUP: PRINCIPAIS DESAFIOS 
IDENTIFICADOS PELAS 

FERRAMENTARIAS

ROTA 2030

Figura 1: Como ter um controle do gerenciamento dos processos e atividades de produção de forma inteligente, integrada e otimizada e que permita rearranjos 
necessários durante a produção.
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ROTA 2030

significativos na produção e no financeiro, já que os 
atrasos podem gerar custos extras e prejudicar a mar-
gem de lucro. 

DESAFIO 3: ASSERTIVIDADE DE ORÇAMENTOS
Como tornar o orçamento uma ferramenta de otimização 

de leitura e produção de projetos mais eficazes?  As indús-
trias precisam estar atentas na precisão dos orçamento, 
através de dados precisos, para determinar de forma mais 
assertiva o valor final dos produtos no mercado e o custo 
real necessário, a fim de evitar prejuízos e melhorar a 
margem de lucro.  

Figura 2: Como gerenciar a aquisição de matéria prima de alta qualidade e o controle de produção com uma logística mais completa e efeicaz?

Figura 3: Como tornar o orçamento uma ferramenta de otimização de leitura e produção de projetos mais eficaz e assertivo?
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Amanda Nascimento
Analista de Marketing e Comunicação do Programa Rota 2030 da 
Fundação de Desenvolvimento da Pesquisa (Fundep).

RESULTADO PRELIMINAR DAS INDÚSTRIAS MADRINHAS DO ROTA 
CHALLENGE
A Fundep já tem o resultado preliminar das indústrias de 
ferramentarias com interesse em atuar como madrinhas 
de startups no Rota Challenge. Das 26 que demonstraram 
interesse, foram selecionadas 4  para a próxima etapa com 
objetivo de contribuir efetivamente para a solução de ques-
tões tecnológicas, junto ao setor automotivo brasileiro.

Será investido até R$100 mil para a implementação de 
Provas Conceito (PoC) na indústria ferramentaria no âmbito dos 
desafios previstos no item ”Desafios” da Chamada nº 02/2021 
da Linha IV - Ferramentarias Brasileiras Mais Competitivas, do 

programa Rota 2030. 
Para conferir a lista das indústrias classificadas e/

ou obter mais informações sobre o programa, acesse: 
rota2030.fundep.ufmg.br/challenge

TECNOLOGIAROTA 2030
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No dia 11 de agosto a VDI-Brasil - Associação 
de Engenheiros Brasil-Alemanha, promoveu 
o X Simpósio Internacional de Excelência em 

Produção. Evento renomado, que ocorreu de forma 
totalmente online e gratuita, e cujo público-alvo 
foi de tomadores de decisão com autonomia para 
implementação de projetos rumo à Indústria 4.0 e, 
em especial, em indústrias alemãs produtivas.

O Simpósio foi composto por dois painéis. 
O primeiro contou com o tema: “Transforma-
ção digital para pequenas e médias empresas” 
e foi composto por diretores industriais de 
pequenas e médias indústrias alemãs. O tema 
é extremamente importante visto que muitas 
pessoas associam Transformação Digital a 
investimentos altos em equipamentos e siste-
mas complexos que revolucionam as fábricas, 
algo inviável para pequenas e médias empre-
sas. Neste painel, os diretores de PME‘s alemãs 
abordaram sobre como é possível implementar 
a digitalização para empresas desse porte. 

Também destacaram que propor e estabelecer 
um novo cenário tecnológico ao cotidiano das 
empresas é um grande desafio e, portanto, deve 
ser encarado como tal. Para alcançar um estágio de 
digitalização avançado e com bom funcionamento, 
é preciso traçar um planejamento estratégico. 

O segundo painel tratou sobre o tema “Fábricas 
autônomas: Utopia ou realidade?”, e foi compos-
to de diretores industriais de grandes empresas 
alemãs. Fábricas autônomas possuem diferentes 
definições. De modo geral, pode-se dizer que são 
aquelas em que as atividades são realizadas de 
maneira independente e as decisões são tomadas 
por inteligência artificial em sistemas auto adap-
táveis. Para muitos, esse cenário é considerado 

INDÚSTRIA 4.0 NAS PEQUENAS 
EMPRESAS: TEMA DE SIMPÓSIO

INDÚSTRIA 4.0

P O R  J Ú L I A  D E  A N D R A D E  B E R T A Z Z I 

fora da realidade. No entanto com o advento da 
Indústria 4.0, muitas das tecnologias existentes 
são fundamentadas em dados que são coletados e 
utilizados para a tomada de decisões. Estes dados 
são a base para as fábricas autônomas, porém é 
preciso interpretá-los corretamente. Para entender 
o contexto do problema e desenvolver a solução 
adequada, tudo deve ser analisado nesse sentido, 
não só os equipamentos e sistemas, mas também 
todo o ambiente da fábrica.

Reforçando as discussões sobre os dados, 
Robert Madersdorfer, da LANXESS, ressaltou que, 
ainda que o assunto seja automação, o envolvi-
mento do ser humano é essencial para garantir 
processos éticos. “Analisar e processar dados com 
Inteligência Artificial já é possível nos dias de hoje, 
não é algo futurístico, porém precisamos nos aten-
tar com a questão do viés algorítmico para que não 
sejam reproduzidas ações antiéticas. Nesse ponto a 
participação do homem é fundamental”.

O evento também contou com a presença inter-
nacional de colegas da Acatech, criadora do concei-
to Indústria 4.0 e do Centro de Competência 4.0 da 
Universidade de Aachen, globalmente renomada 
em cursos de engenharia.

Como encerramento, aconteceu uma visita 
virtual a uma das maiores empresas do mundo, a 
BASF. A visita foi realizada através da tecnologia 
Smart Glasses, em que o operador, via óculos inte-
ligente, mostrou aos participantes todo o processo 
produtivo da área de envasamento de defensivos 
agrícolas da companhia, realizando a interação 
com outros operadores das fábricas e até mesmo 
com o público presente digitalmente no evento.

Acesse o texto na integra em www.vdibrasil.com

VDI-Brasil
www.vdibrasil.com – vdibrasil@vdibra-
sil.com.br - Fone 11 5180 2325
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A  soldagem para recuperação de aços temperados, têm 
sido uma prática comum ao longo dos anos nas ferra-
mentarias. Isso devido ao elevado custo para aquisição 

destes materiais, por se tratar de materiais nobres, além do 
custo com usinagem e o tempo de espera para fabricação de 
um componente novo. A Figura 1 apresenta alguns exemplos 
de peças recuperadas por solda, aplicadas em matrizes e 
punções de corte.

O processo mais utilizado atualmente para esta soldagem 
é o GTAW (Gas-Tungsten Arc Weld), mais conhecido no Brasil 
como processo TIG (Tungsten Inert Gas). Conforme Preciado 
et al., (2005), a soldagem TIG permite um excelente controle 
da poça de fusão, baixa taxa de deposição, isento de respin-
gos, e o principal fator, baixa energia de soldagem. 

Em Brito (2005), verifica-se a recomendação de que aços 
para ferramentas de corte e conformação a frio devem pos-
suir dureza entre 58 e 62 HRC, logo, a soldagem desses aços 
temperados, requer alguns cuidados especiais como pré-a-
quecimento e revenimento após a solda, para reduzir as ten-
sões internas ocasionadas pelo calor e resfriamento da fusão. 
Em Thompson (1999) está enfatizado que o pré-aquecimento 
adequado à geometria e tamanho da peça é fundamental 
para não ocorrer trincas.

Neste sentido, muitos soldadores utilizam a técnica de 

“martelar” sobre o cordão de solda, afim de reduzir as ten-
sões internas do material.

Em seu trabalho com eletrodos revestidos, Bergamo 
(2006), diz que os efeitos atribuídos ao martelamento 
(Hammer Peening) são diversos como, indução de tensões 
compressivas e alívio de tensões residuais. Ambos efeitos 
são benéficos nos seguintes casos: Componentes soldados 
sujeitos a esforços dinâmicos, que possam resultar em falhas 
por fadiga; soldagem de aços temperáveis, nos quais há 
maior susceptibilidade às trincas a frio e no comportamento 
em serviço de componentes sujeitos a corrosão sob tensão. 
Bergamo verificou ainda que o martelamento se mostrou 
eficaz no alívio de tensões, porém, houve aumento de dureza 
em materiais sensíveis ao encruamento.

Borghi (2010), confere que as distorções podem ser 
minimizadas por martelamento. Porém, um martelamento 
feito sem o cuidado necessário pode causar trincas no metal. 
Confere ainda que esta técnica deve ser sempre feita com a 
peça quente. 

O Martelamento praticado corriqueiramente nas ferra-
mentarias, geralmente é feito sem qualquer embasamento teó-
rico procedimentado. Geralmente esta técnica é passada entre 
os soldadores que a usam de acordo com sua sensibilidade.

Com este trabalho, espera-se comprovar a eficácia do 
martelamento na solda de reparo em um aço VF 800 AT, tem-
perado garantindo uma dureza 60 HRC, verificando através 
de metalografia e microdureza as diferenças entre soldas 
com e sem martelamento.

MATERIAIS E MÉTODOS
O material base para os testes práticos foi o VF 800 AT da 
Villares, temperado e revenido a uma dureza de 60 HRC. 

Esta liga é utilizada para trabalho a frio e é de elevada 
tenacidade e resistência ao desgaste. Apropriado para aplica-
ções como pentes e rolos laminadores de roscas, ferramentas 
de cunhagem e matrizes para corte e repuxe. A dureza reco-
mendada para utilização está entre 56 e 62 HRC. A Tabela 1 
mostra a composição quimica deste material.

AVALIAÇÃO DA EFICÁCIA DO 
MARTELAMENTO PARA O ALÍVIO DE 

TENSÕES EM SOLDAS DE REPARO EM 
FERRAMENTAS DE CONFORMAÇÃO

P O R  L I N D O L F O  S T U R M E R  -  D I E G O  T O L O T T I  -  W I L L I A M  H A U P T

I S M A E L  M A R K U S  -  A N G É L I C A  P A O L A  D E  O L I V E I R A

TECNOLOGIA

Figura 1: Exemplos de matrizes recuperadas por solda.
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cia de ± 3 batidas/seg. Para efeito de comparações, 1 corpo de 
prova foi soldado e martelado, e o outro apenas soldado. Após 
a solda os corpos de prova foram cortados na eletro-erosão a 
fio em 3 partes cada, em seguida foram revenidos em forno 
regulado a temperatura de 220° C durante 2 horas.

A caracterização macro e microestrutural foi realizada utili-
zando um estereoscópio da marca Zeiss e modelo Stemi 2000C, 
e microscopia óptica (Zeiss Axio Scope A1). As análises metalo-
gráficas por microscopia óptica foram realizadas de acordo com 
a norma ASTM E3. O reagente usado para o ataque na solda foi 
a solução com composição 5ml HCl + 2 gr ÁCIDO PÍCRICO + 100 
ml ÁLCOOL ETÍLICO com exposição em torno de 10 segundos. 
Para revelar a microestrutura do material de base foi utilizado o 
reagente NITAL 10%, em exposição durante 8 segundos.

Para a caracterização mecânica de microdureza, os corpos 
de prova foram cortados em uma máquina de eletroerosão a 
fio e extraídos na direção transversal a solda. As varreduras 
de microdureza foram realizadas de acordo com o padrão 
ASTM E 384-16 em um microdurômetro (marca Shimadzu, 
modelo HMV-G20ST) aplicando uma carga de 0,3 kgf em eta-
pas de varredura de 200 µm de distanciamento das endenta-
ções e uma distância de 0,5 mm da superfície da solda.

RESULTADOS E DISCUSSÕES
A Figura 3 apresenta a análise visual de topo dos corpos de 
prova com martelamento e sem martelamento.

Várias zonas são definidas na macrografia que são sujei-
tas a uma análise micrográfica mais detalhada. Estas são a 
zona de fusão (a), a zona de transição entra a poça de fusão 
e a zona afetada pelo calor (b), a zona afetada pelo calor de 
granulação grosseira (c) e o material de base (d). As Figuras 4 
e 5 apresentam detalhes das análises de macro e micrografias 
para as duas condições testadas.

Para os experimentos práticos foram usados 2 corpos de 
prova medindo 15 x 25 x 90 mm. Os corpos de prova foram 
sulcados com uma retífica manual. Os sulcos foram feitos 
com aproximadamente 3mm de largura e 2mm de profundi-
dade sendo posteriormente preenchidos com solda, confor-
me ilustração da Figura 2.

A vareta usada como metal de adição foi de modelo WI 
T RAP da Weld-Inox com Ø 1,6 mm, e composição química 
conforme Tabela 2.

O pré-aquecimento que antecedeu o processo de solda-
gem, foi realizado em um forno mufla, o qual foi regulado em 
300° C durante 20 minutos. Para o processo de soldagem, foi 
utilizado um aparelho de solda TIG, modelo Castolin Eutetic, 
os parâmetros de soldagem utilizados foram amperagem 
de 100  e voltagem de 13,4 V com polaridade CC-. O gás de 
proteção foi o Argônio puro com vazão de 10 l/min. Os corpos 
de prova foram soldados e imediatamente martelados. Foi 
utilizado um martelo comum de ferramentaria. A velocidade 
do martelamento foi de ± 50mm/min, sendo a uma frequên-

Figura 2: Ilustração dos corpos de prova, (a) antes do processo de soldagem; 
(a) após processo soldagem.

Figura 3: Corpos de prova após processo de soldagem e martelamento.

Tabela 1: Composição quimica (%) VF 800 AT

Tabela 2: Composição quimica (%) da vareta de solda WI T RAP 

TECNOLOGIA

C Si Mn Cr Mo V

0,85 0,90 0,40 8,00 2,00 0,50

C Si Mn Cr

0,70 2,50 0,80 9,80



16  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   // SET / OUT 2021

TECNOLOGIA

Na Figura 5 é possível observar os resultados das micro-
estruturas do corpo de prova com martelamento, onde é 
evidente a existência de uma grande quantidade de martensí-
ta com diferentes orientações cristalográficas das ripas. Como 
produto da deformação resultante do martelamento, pode-se 
esperar o alongamento dos grãos na direção transversal ao 
impacto da ferramenta.

Na Figura 6, para a condição sem martelamento, as micro-
estruturas não se diferenciam do processo com martelamen-
to, somente pela dureza superficial menor causada pelo efeito 
do encruamento. Ao comparar as microestruturas da zona de 
fusão é possível observar que na condição sem martelamento 
ocorrem microtrincas do tipo fratura intergranular, modo de 
falha que não ocorreu para o processo utilizando o martela-
mento. Estas falhas estão associadas ao rápido resfriamento 
na zona de alta temperatura do metal de solda associado ao 
elevado teor de carbono do aço ferramenta, o que faz com 
que a dureza do material atinja picos elevados, uma vez que o 
elevado teor de carbono previne a transformação da austeni-
ta em alta temperatura e então promove a dureza na região 
de solda, ocasionando trincas a quente. Outro ponto a ser des-
tacado é que a condição com martelamento permite alterar a 

geometria do cordão de solda de forma a reduzir o fator de 
concentração de tensões, e com isso impedir o surgimento de 
trincas. 

As várias mudanças microestruturais para as duas 
condições testadas, refletem em características mecânicas 
localmente diferentes. Devido à largura estreita das zonas 
afetadas pelo calor, as mudanças nas características mecâni-
cas refletem mais obviamente em varreduras de microdure-
zas. A Figura 6 apresenta a varredura de microdureza, onde 
os pontos em laranja correspondem às medições na peça 
martelada e os pontos em preto correspondem às medições 
na peça não martelada.

Apesar da similaridade das microestruturas da zona de 
solda e perfis de dureza entre as duas variantes do processo, 
uma diferença significativa é encontrada no comportamento 
de microdureza do processo com martelamento, sendo está 
mais homogênea, apresentando valores de dureza maiores 
devido ao endurecimento por deformação (encruamento). 
Por exemplo, a dureza junto à superfície na região da solda 
para a condição com martelamento obteve valores de dureza 
de 750 HV, enquanto que, para a condição sem martelamento 
atingiu valores médios de 650 HV. O nível de dureza geral-

Figura 4: Macrografia óptica e análise micrográfica da solda com martela-
mento, sendo: (a) Zona de fusão, (b) transição entre a ZF e ZAC; (c) ZAC grão 

grosseiro e (d) metal de base.

Figura 5: Macrografia óptica e análise micrográfica da solda sem martela-
mento, sendo: (a) Zona de fusão, (b) transição entre a ZF e ZAC; (c) ZAC grão 

grosseiro e (d) metal de base.
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mente mais alto no centro da solda é atribuído a taxa de 
resfriamento extremamente alta após a soldagem, proporcio-
nando uma transformação mais eficiente em martensita do 
que o resfriamento simulado aplicado ao material de base. O 
platô de dureza é cercado por uma zona mole com cerca de 
3,0 mm de largura (ZAC) onde a dureza diminui para cerca 
de 380 HV, esta região representa predominantemente a 
microestrutura recristalizada.

CONCLUSÕES
Com o procedimento de soldagem descrito neste trabalho, 
os resultados evidenciaram que o martelamento na solda do 
material VF 800 AT temperado se mostrou indispensável para 
evitar trincas, sendo este o requisito mais importante quando 
se trata de soldagem de matrizes e punções de estampagem 
de alta ciclagem, para a indústria automotiva por exemplo, 
onde a produção de peças atinge de 10 a 30 mil peças por 
mês. Nesta ciclagem, as trincas se propagam rapidamente, 
acarretando em nova fratura e por consequência nova para-
da de máquina para manutenção.

Verificou-se que a literatura específica para a técnica de 
martelamento para este tipo de soldagem é escassa, ou ine-
xistente, o que é curioso dada a importância na prevenção de 
trincas na zona fundida.

O processo de martelamento se mostrou eficaz para a re-
dução das distorções da junta soldada o que indica que tam-
bém reduz as tensões residuais, visto que na condição com 
martelamento obtivemos soldas sem a presença de trincas.

Foi observado um significativo aumento de dureza na 
região próxima à superfície martelada, o que indica o endu-
recimento por deformação (encruamento).

Com este trabalho, analisando o procedimento de sol-

dagem usual de uma ferramentaria, pode-se afirmar que 
a solda TIG é um excelente recurso para recuperação de 
matrizes e punções de VF 800 AT, porém é indispensável o 
martelamento a quente para prevenção de trincas e capaci-
dade de refinamento de grão, gerando ganho de tenacidade e 
resistência.
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C omo aponta o ex-Secretário do Tesou-
ro, Mansueto Almeida, o problema da 
grande maioria dos Estados não é o 

peso da dívida, mas sim o forte crescimen-
to da despesa com pessoal, que em muitos 
casos já supera 70% da Receita Corrente 
Líquida (RCL). E adverte: “A única solução 
para os Estados passa, necessariamente, pela 
reforma da previdência, maior controle nas 
contratações, mudanças no plano de carrei-
ra dos servidores, maior controle do orça-
mento dos poderes independentes, redução 
das vinculações e redução da indexação das 
despesas”. 

Essa realidade, em que a sociedade traba-
lha para manter a máquina pública, também 
acontece na própria União. Em meados de 
2019 a folha de pagamentos federal repre-
sentava em torno de 28% da arrecadação, 
contra 19% em 2008. Mesmo que o número 
de servidores tenha diminuído nos últimos 
dois anos, o valor com benefícios concedidos 
aos servidores cresceu muito. O gasto com 
pessoal no serviço público no Brasil equivale 
a 13,5% do PIB, contra uma média de 9,4% 
nos países da OCDE. 

Quando se discutem soluções para crises 
fiscais, na ausência de um crescimento eco-
nômico saudável e sustentado, duas alter-
nativas costumam ser avaliadas: aumento 
de impostos x redução de gastos. Pela alta 
carga tributária existente no país, a socieda-
de não aceita mais a primeira alternativa. 
Pelo contrário, a sociedade brasileira espera 

que, com o aumento da eficiência do gasto 
público, possamos reduzir os impostos, os 
mais elevados entre os países em desenvol-
vimento. 

No ano 2000 o Brasil havia dado um 
passo importante para disciplinar os gastos 
públicos, principalmente de Estados e muni-
cípios, com a aprovação da Lei de Responsa-
bilidade Fiscal (LRF). 

Mas importante ressaltar, que faltou 
implantar um detalhe importante da LRF. 
O artigo 67 prevê a criação do Conselho de 
Gestão Fiscal (CGF), o que não aconteceu 
nesses vinte e um anos, apesar de um esfor-
ço importante do Movimento Brasil Eficiente 
(MBE), que conseguiu aprovar a sua regula-
mentação no Senado Federal por unanimi-
dade em 15/12/2015, através de projeto de lei 
– PLS 141/2014 do ex-senador Paulo Bauer. 
Infelizmente a Câmara de Deputados distor-
ceu o projeto de tal maneira, que uma nova 
mobilização da sociedade se faz necessária 
para resgatá-lo.

RESGATAR A LEI DE 
RESPONSABILIDADE 

FISCAL
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

MBE

Carlos Rodolfo Schneider
empresário, um dos idealizadores do Movimento 
Brasil Eficiente (MBE), membro do Conselho Superior 
de Economia da Federação das Indústrias do Estado 
de São Paulo (Fiesp) e do Conselho Empresarial da 
América Latina (Ceal) crs@brasileficiente.org.br 
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C om o avanço tecnológico as máquinas CNC- Comando 
Numérico Computadorizado,  se tornaram essenciais 
e indispensáveis para os diversos processos do setor 

industrial. O sistema CNC chegou ao mercado visando contro-
lar os tornos, centros de usinagem, mandrilhadoras e etc. 
Permitindo consequentemente a criação de peças seriadas, 
complexas, mais precisas e com menores erros humanos, 
através de softwares CAD (projeto assistido por computador, 
CAD, originado do inglês, computer-aided design) e CAM (Ma-
nufatura assistida por computador, CAM, do inglês, compu-
ter-aided manufacturing). 

Falar sobre CNC nos faz refletir incialmente sobre o ce-
nário e contexto atual do mercado: a famosa Tecnologia 4.0, 
também conhecida como 4º revolução industrial. Os fatores 
e recursos tecnológicos fundamentais que caracterizam a 
era da tecnologia 4.0 são: máquinas complexas e indepen-
dentes, inteligência artificial, robótica e softwares cada vez 
mais avançados. Essa tecnologia moderna foi criada com o 
objetivo de atender a demanda de consumidores e indús-
tria exigentes que necessitam, cada vez mais de processos 
automatizados, de recursos digitais inteligentes e tudo isso 
disponível em no menor tempo possível. 

Os benéficos que a 4º revolução têm trazido aos pro-
fissionais de CNC são imensos e incluem a substituição 
dos esforços repetitivos e manuais, por um trabalho mais 
automatizado, estratégico e multidisciplinar. Enquanto que a 
produção fica por conta das máquinas, permitindo ao profis-
sional acompanhar toda a cadeia de produção, capacidade de 
detectar falhas precocemente durante o processo de fabri-
cação e também identificar quando a próxima manutenção 
será necessária. É interessante destacar que mesmo diante 
de toda tecnologia e inteligência robótica disponível, o tra-
balho será sempre humanizado e tendo como protagonista o 
profissional de CNC, uma vez que a estratégia do processo e o 
entendimento da função de cada peça utilizada será sempre 
do profissional envolvido. 

QUAIS SÃO AS CARACTERÍSTICAS QUE UM PROFISSIONAL 
QUALIFICADO EM CNC PRECISA TER PARA SE DESTACAR NO 
MERCADO COM EXCELÊNCIA?
Como a tecnologia evolui muito rapidamente, a atualização 
profissional precisa acompanhar esta evolução. Consequen-
te o profissional precisa estar em constante atualização e 
aprendizado. O especialista em CNC, Moisés Henriques, do 
canal Papo CNC, atuante no mercado há mais de 15 anos diz 
que “os tempos mudaram e atualmente, não basta apenas 
desenvolver bem as habilidades técnicas, é preciso ficar 
atento as habilidades não-técnicas e procurar desenvolvê-las, 
pois elas podem ser o diferencial competitivo do profissional 

DESAFIOS DO PROFISSIONAL CNC
E AS PRINCIPAIS HARD E SOFT SKILLS 

EXIGIDAS PELO MERCADO ATUAL
P O R  M O I S É S  H E N R I Q U E S

TECNOLOGIA

Figura 1: Principais Hard skills se referem a habilidades técnicas necessárias 
em um profissional CNC.
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no mercado”. Essas habilidades têm sido observadas pelos 
headhunters das melhores empresas e discutidas inclusive 
por profissionais das mais diversas áreas do conhecimento. 
Os termos técnicos mais utilizados para caracterizar essas 
habilidades são: Hard e Soft Skills. 

As Hard skills são as habilidades técnicas que o profis-
sional possui. Elas podem inclusive serem mensuráveis 
e desenvolvidas através de treinamento, estudo e cursos. 
Pode-se dizer que são as habilidades básicas necessárias 
para execução uma determinada função. No caso de um bom 
programador CNC elas incluem:
• Capacidade de preparar e operar máquinas e ferramentas 

CNC; 
• Conhecimento das especificações técnicas da área;
• Capacidade de execução e análise de desenhos e gráficos 

técnicos;
• Análise dos comandos do computador para execução das 

máquinas. 

Como o conhecimento técnico já não é mais suficiente 
para garantir ao profissional visibilidade e credibilidade no 
mercado. É nesse contexto que se insere as soft skills, que se 
referem a habilidades comportamentais que desenvolvemos 
durante as interações sociais. Elas são mais subjetivas e não 
são necessariamente mensuráveis. A boa notícia é que elas 
podem ser treináveis destaca o especialista em CNC Moisés 
Henriques. De acordo com a divulgação mais recente do 
LinkedIn (Lambert, 2021), referente à 2020, as soft skills 
mais requeridas no mercado foram: criatividade, persuasão, 
colaboração, adaptabilidade e inteligência emocional. No 
caso, do profissional CNC, acrescenta, Moisés Henriques, são 
necessárias também: 
• Raciocínio lógico;
• Boa comunicação;
• Análise crítica;
• Capacidade de resolver problemas (criatividade);
• Flexibilidade;
• Curiosidade;
• Liderança e gestão. 

Moisés finaliza com a seguinte reflexão para os profissio-
nais CNC: Tudo depende de VOCÊ. Seja focado, disciplinado, 

TECNOLOGIA

um grande conhecedor de CNC, mas nunca se esqueça de ser 
um grande profissional. Não foque apenas nas Hard skills,  
invista também em suas Soft skills, elas podem, e devem ser 
trabalhadas constantemente. Veja as que você já possui e se 
dedique em desenvolver as que você não possui. Para finali-
zar... Você é essencial, mas não indispensável! Então “vai pra 
cima” e não pare de se atualizar e estudar nunca.

Figura 2: Principais Soft skills se referem a habilidades comportamentais 
desejáveis em um profissional CNC.

Moisés Henriques  - Especialista em CNC. 17 anos trabalhando com 
CNC. Desde 2012 atua com consultoria e treinamentos CNC, Já minis-
trou treinamentos nas grandes empresas do país e também fora.
(31) 9 9477-8520
 Instagram: @papocnc
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No processo de venda de uma 
empresa ou captação de recur-
sos com um investidor, sempre 

surge a dúvida: “Quanto realmente vale 
a minha empresa?”. Responder a essa 
pergunta é fundamental para poder ter 
sucesso na sua negociação. 

Muitos negócios são perdidos pelo 
simples fato das partes não chegarem a 
um acordo sobre o preço. O comprador, 

na maioria das vezes, tentará pagar o 
menor valor possível nessa operação. Já 
o vendedor fará o máximo para valori-
zar seu negócio.

COMO CHEGAR A UM ACORDO?
O que faz tanto comprador quanto o ven-
dedor concordarem em uma negociação 
é o valuation. Vamos entender um pouco 
mais sobre como funciona essa técnica.

VALUATION
3 FORMAS DE SABER QUANTO 

VALE A SUA EMPRESA
P O R  L E O N A R D O  B R A S I L

É fundamental que os gestores e responsáveis realizem uma 
avaliação para saber o preço justo, com base no histórico 

financeiro e no atual mercado

GESTÃO

O QUE É VALUATION?
Valuation é um termo muito utilizado 
para a técnica de avaliação de empre-
sas, com a finalidade de estimar o seu 
preço justo, levando o histórico finan-
ceiro e mercado em consideração.
 
COMO SABER SE PRECISO DE VALUATION?
Em algumas situações, saber o valor de 
uma empresa será indispensável, como:
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1. Possibilidade de venda total da 
empresa

2. Venda de participação para um 
terceiro

3. Proposta de aporte financeiro feita 
por investidor

4. Fusões e aquisições
5. Inventário
6. Divórcio e separação de bens

Em todos processos citados, a avalia-
ção é uma aliada para que tudo corra da 
melhor maneira possível, e com rapidez. 

 
CUIDADOS AO EXECUTAR O VALUATION
Calcular o valor justo de uma empresa 
nem sempre é tarefa fácil. O valuation 
exige uma série de premissas, de dados 
quantitativos, como projeção de receita 
e fluxo de caixa, a qualitativos, como 
expectativa de mercado e a equipe que 
comanda a empresa.

Equilibrar esses dois fatores exige 
um alto grau de imparcialidade. Optar 
por fazer o próprio valuation acaba 
dando um peso muito grande para um 
desses fatores, normalmente o qualita-
tivo. Mesmo sem números muito altos, 
o empreendedor tende a aumentar o 
valor de seu negócio. 

Por isso, investidores e pessoas 
interessadas sempre solicitam que o 
valuation seja executado por uma empre-
sa terceira especializada, que fará uma 
análise distanciada e oferecerá um laudo 
condizente com o mercado, equilibrando 
os fatores quantitativos e qualitativos.

 
COMO CALCULAR O VALUATION  
Existem muitas técnicas de valuation 
no mercado e nem todas elas servem 
para todo tipo de empresa.

Por exemplo, uma técnica que é 
usada para calcular o valor de um ca-
nal de Youtube, não pode ser a mesma 
empregada na avaliação de um consul-
tório médico.

Isso porque são segmentos diferen-
tes: o canal do Youtube monetiza-se por 

meio de engajamento e audiência; já o 
consultório ganha por cada consulta. 
O ideal ao fazer o valuation é entender 
qual é o tipo de empresa que está sendo 
avaliada e aplicar a técnica que faz 
sentido para o caso.

Existem três técnicas majoritaria-
mente utilizadas pelo mercado: Fluxo 
de Caixa Descontado (DCF), Múltiplos 
de Mercado e Método Venture Capital.

 

VALUATION 1: FLUXO DE CAIXA 
DESCONTADO (DCF)
Essa é certamente a técnica de valua-
tion mais utilizada no mundo. Inclu-
sive, muitos acreditam que Fluxo de 
Caixa Descontado é sinônimo de valua-
tion. A fórmula para calcular o Fluxo de 
Caixa Descontado é a seguinte:

Para utilizar a técnica do Fluxo de 
Caixa Descontado é preciso estimar 
qual será o lucro da empresa ao longo 
de um período. Por exemplo, cinco 
anos. Depois disso, estima-se um cresci-
mento perpétuo a uma taxa pequena.

A seguir, projeta-se quanto esse 
lucro valeria hoje. Para trazer esse 
número a um valor presente, utili-
za uma taxa de desconto, que será 
variável conforme o risco do merca-
do, nível de endividamento e alguns 

dados macroeconômicos.
Ao utilizar essa técnica obtém-se 

uma ótima estimativa de quanto vale 
uma empresa. O problema é que o 
Fluxo de Caixa Descontado exige uma 
série de premissas que nem sempre 
são fáceis de estimar. Por isso, alguns 
cuidados são necessários, como:
1. Analisar o histórico financeiro pas-

sado da empresa;
2. Realizar projeções realistas de lucro 

futuro;
3. Estimar a taxa de desconto apro-

priada para trazer o fluxo a valor 
presente, geralmente utilizando o 
modelo CAPM;

4. Estimar taxas de desconto secundá-
rias, relacionadas ao porte da em-
presa e falta de liquidez das ações.

Essa avaliação dificilmente será 
executada de forma rápida e simples. 
Existe a necessidade de compreensão 
prévia de conceitos de economia e con-
tabilidade para aplicar o Fluxo de Caixa 
Descontado de maneira correta.

 

VALUATION 2: MÚLTIPLOS DE MERCADO
Outra técnica muito utilizada para 
estimar o valor de uma empresa é a téc-
nica de Múltiplos de Mercado, também 
conhecida como “Comparação”.

Quando há a intenção de comprar 
um produto, como um computador, o 
comum é fazer uma pesquisa de preços. 
Ao fazer essa busca em três lojas, por 
exemplo, encontra-se um preço médio e 
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fica mais fácil de tomar uma decisão.
A técnica de Múltiplos de Mercado usa esse mesmo prin-

cípio, com a diferença de que é preciso encontrar o múltiplo 
de receita ou lucro líquido para seu tipo de empresa. Para 
encontrá-lo, é preciso fazer uma análise de empresas simila-
res no mercado, que estão sendo negociadas, compradas ou 
receberam investimento.

Exemplo: se você viu que empresas desse setor são nego-
ciadas por um múltiplo de 13x o Lucro Líquido anual do últi-
mo ano, fica bem simples de calcular o valor da sua empresa. 
Se o seu lucro líquido anual gira em torno de R$ 150 mil, por 
exemplo, o valuation será R$ 1,95 milhão.

O método dos Múltiplos de Mercado é mais simples que 
o Fluxo de Caixa Descontado, mas apresenta esse detalhe: 
é preciso encontrar empresas semelhantes à avaliada em 
termos de mercado, tamanho e receita.

Alguns pontos importantes:
1. É muito difícil encontrar esses dados de múltiplos abertos 

publicamente;
2. É preciso fazer mais de uma comparação, pois comparar 

com apenas uma empresa pode trazer valores impreci-
sos em relação ao que é justo e está sendo precificado no 
mercado.
 

VALUATION 3: MÉTODO VENTURE CAPITAL
Essa é a técnica mais utilizada por fundos de investimento e 
indicada para fazer o valuation de startups.

A premissa do Método Venture Capital também é muito 
parecida com o Fluxo de Caixa Descontado: emprega-se uma 
estimativa de resultados futuros da empresa.

A diferença é que ao invés de estimar somente os lucros fu-
turos, também é preciso projetar por quanto essa empresa seria 
vendida no futuro e trazer esse valor de venda ao presente.

Exemplo: uma cervejaria estima que valerá R$ 10 milhões 
em 5 anos, com base nas suas estimativas de lucros futuros.

Sabendo o valor terminal (valuation no último ano), basta 

descontá-lo a uma determinada taxa, bem parecido com o 
Fluxo de Caixa Descontado. A taxa varia de acordo com o 
risco e estágio de amadurecimento da empresa - geralmente 
é de 30% a 50%.

Essa técnica possui as mesmas dificuldades do Fluxo de 
Caixa Descontado, com um adicional de que é preciso estimar 
o valor da empresa ao final de um período específico, tempo 
estimado que demoraria para a empresa ser adquirida.

É como fazer dois valuations, um futuro e um atual - onde 
o valuation atual é apenas uma consequência do valuation 
futuro.

 
COMO OBTER O VALUATION DE FORMA FÁCIL?
As técnicas de valuation mostram qual seria o “preço justo” 
de uma empresa quando há intenção de vender ou comprar, 
receber investidores ou novos sócios ou mesmo em casos de 
divórcio (comunhão de bens) e inventário.

Fazer o valuation por conta própria pode ser uma grande 
dor de cabeça, pois ele exige uma série de informações e 
premissas que não estão disponíveis publicamente para 
consulta, além do risco de mensurar um valor muito bai-
xo ou muito alto para a empresa, que pode prejudicar nas 
negociações.

O ideal é contratar os serviços de uma empresa espe-
cializada. Além da facilidade do resultado de forma fácil, 
aumenta-se a confiança para o comprador por ter um laudo 
feito por um prestador isento e imparcial. 

Na StartupHero já fizemos valuation de centenas de em-
presas, desde setores mais tradicionais, como consultórios, 
lojas e restaurantes, até mais tecnológicas como startups e 
até mesmo canais de Youtube. 

GESTÃO

Leonardo Brasil  - É administrador e cofundador da StartupHero, 
formado pela UERJ, com MBA em Design Thinking e tem 11 anos de 
experiência no mercado financeiro.
contato@startuphero.com.br
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Quando olhamos para o passado, 
dificilmente podemos precisar 
a data exata ou o acontecimen-

to em que determinado movimento 
ou revolução tenha se originado. A 
internet é um exemplo disso.

Em constante evolução, não pode-
mos precisar exatamente o momento 
do seu surgimento pelo simples fato 
de ela estar em permanente mudan-
ça. Nos anos de 1960, os primeiros 
computadores foram conectados 
em rede por meio de uma linha 
telefônica.

Isso acaba sendo uma definição 
de internet, mas não exatamente 
o tipo de tecnologia avançada que 
temos hoje, em que não existe mais 
a necessidade de fios ou mesmo de 

servidores que antes ocupavam salas 
inteiras de prédios comerciais.

Precisamos compreender alguns 
conceitos e que, com a prática, eles 
vão se aprimorando e ganhando 
novas formas, como a indústria 4.0 e 
o seu mágico (para quem vê de fora) 
poder de prever quando os proble-
mas irão surgir.

Vamos falar rapidamente sobre o 
surgimento da indústria 4.0, que está 
atrelada às revoluções industriais. 
Neste momento, estamos passando 
pela quarta revolução industrial.

PRIMEIRA REVOLUÇÃO INDUSTRIAL
A primeira revolução industrial 
ocorreu entre 1760 e 1850, tendo 
como principal característica a me-

canização dos processos de produ-
ção. Nesta época, houve o surgimen-
to das primeiras fábricas, operadas 
pelo homem.

SEGUNDA REVOLUÇÃO INDUSTRIAL
Já a segunda revolução industrial 
começou na segunda metade do 
século XIX, durando até meados do 
século XX. Aqui, pode-se perceber 
um avanço tecnológico muito maior, 
com o surgimento de ferramentarias 
que aumentavam a produtividade e 
o lucro das empresas.

Nesta fase, o petróleo começou 
a ser explorado como fonte de 
energia, além dos motores movidos 
a eletricidade e a substituição do 
ferro pelo aço.

QUEM TEM MEDO DA 
REVOLUÇÃO INDUSTRIAL?

INDÚSTRIA 4.0

P O R  S K A
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TERCEIRA REVOLUÇÃO INDUSTRIAL
A terceira revolução industrial teve 
início na década de 1950. Com muitos 
avanços nas áreas de informática, 
robótica, genética, telecomunica-
ções e transporte, também houve o 
surgimento de um novo conceito: o de 
globalização.

QUARTA REVOLUÇÃO INDUSTRIAL
A indústria 4.0 é caracterizada pela 
automação de todos os setores das 
fábricas, em uma relação que com-
bina máquinas, sistemas e pessoas, 
gerando informações relevantes que 
auxiliam na tomada de decisões.

É neste cenário em que nos encon-
tramos: na quarta revolução indus-
trial, em que processos são agilizados, 
falhas são previstas e a produtividade 
é aumentada. Aqui, as decisões podem 
ser tomadas de forma descentrali-
zadas e sem passar pela aprovação 
humana. Já ouviu falar sobre as 
“fábricas inteligentes”? São fábricas 
com sistemas capazes de controlarem 
a si mesmos.

A indústria 4.0 é conhecida tam-
bém como manufatura inteligente. Ela 
combina a produção física, do chão de 
fábrica, com as operações de tecnolo-
gia inteligente e big data. Assim, ela 
cria um ecossistema conectado, em 
que as empresas se concentram na 
manufatura e no gerenciamento da 
cadeira de suprimentos.

MUDANÇA SOCIAL
Então, vamos recapitular o que já 
vimos até aqui: tudo o que precedeu 
a indústria 4.0 ou a quarta revolução 
industrial, como já explicamos, repre-
sentou uma grande mudança. Afinal, 
estamos falando de uma grande trans-
formação social.

A maneira como as pessoas viviam 
e trabalhavam mudou drasticamente 
com a descoberta da eletricidade e 
da produção em massa, por exemplo. 
E, mais recentemente, a revolução 
digital alterou quase todos os setores, 
transformando de novo a forma como 
as pessoas vivem, trabalham e se 
comunicam.

Quem pratica os conceitos da 

manufatura inteligente, nome mais do 
que apropriado à evolução da indús-
tria, sabe que não há magia por trás 
da análise preditiva: há tecnologia, 
softwares, hardwares e capacidade hu-
mana de saber ler relatórios gerados 
por dispositivos ligados a máquinas e 
que sensorizam a produção. 

Não se trata mais sobre o ontem, 
pois tudo é analisado ou em tempo 
real ou antecipado. Adotando passos 
da indústria 4.0, como a Internet das 
Coisas, a manutenção preventiva é 
muito mais automatizada e simpli-
ficada. Os sistemas podem detectar 
quando os problemas estão surgindo 
ou quando o maquinário precisa ser 
consertado, além de poder capacitá-lo 
a resolver problemas potenciais antes 
que se tornem maiores. 

Incrível pensar que a indústria 
pode ser um organismo tão vivo e 
cheio de particularidades, mas sem-
pre com o mesmo propósito: produzir 
para criar soluções que beneficiem o 
mundo. 

TECNOLOGIA DA INFORMAÇÃO
Como já vimos, a indústria 4.0 tem 
como importante característica tec-
nologias que impactam diretamente 
a produção. A tecnologia da infor-
mação, por sua vez, é quem está por 
trás da viabilização das tecnologias 
da indústria 4.0: nos últimos anos, o 
setor sofreu inúmeras revoluções, seja 
no aumento exponencial do poder de 
processamento ou no emprego das 
tecnologias da informação em diver-
sos contextos de integração entre 
softwares, aplicações e manufatura. 

A transformação digital tem 
como objetivo conectar processos, 
máquinas e pessoas aumentando 
o dinamismo em companhias que 
buscam inovar ofertando ao mercado 
experiências completas e não apenas 
um produto desconectado da platafor-
ma de negócios. O maior desafio de se 
manter ou se tornar protagonista em 
inovação está ligado diretamente à 
forma como as empresas desenvolvem 
seus produtos, desde a idealização 
até a fabricação – fazendo a gestão do 
ciclo de vida do produto. 

O QUE ESPERAR DO FUTURO DA 
INDÚSTRIA?
Apesar de termos estudado nos livros 
de história sobre as três primeiras 
revoluções industriais, a 4ª ainda 
é bastante recente. E sim, já vemos 
cientistas prevendo uma 5ª revolução 
industrial para breve. Mas o que isto 
significa?

Isso quer dizer que o mundo está 
em constante mudança, claro. Mas 
também significa que é preciso se 
adaptar rapidamente a estas mudan-
ças. Se há alguns anos acreditávamos 
que a energia elétrica era o ápice 
da ciência, por que não pensar que 
carros voadores ou máquinas roboti-
zadas são apenas um passo para algo 
tão grandioso quanto?

A SKA acredita que a indústria 4.0 
está ancorada em seis pilares: CAD, 
CAM, MES, PLM, Manufatura Digital 
e Excelência em Serviços. Para te 
ajudar a compreender melhor estes 
conceitos e a posicionar a sua empre-
sa como personagem principal nesta 
revolução, preparamos uma série de 
e-books. 
Você confere todos em:
www.ska.com.br/industria-40

SKA - líder na América Latina no fornecimento de software 
CAD e CAM, oferecendo uma linha completa de produtos 
para engenharias de design e projeto, com soluções para a 
concepção, simulação, documentação até a prototipagem 
com impressão 3D. Para as engenharias de processos possui 
softwares para geração de programas de usinagem, corte e 
dobra de chapas e perfis metálicos.

Há 30 anos, a SKA agrega valor a empresas brasileiras de todos 
os tamanhos e segmentos através da implantação de sistemas 
líderes mundiais e ainda realiza o desenvolvimento person-
alizado de software e integração entre sistemas, conectando 
os Departamentos de Engenharia de Projetos e de Processos 
aos demais departamentos da empresa. A empresa conta com 
mais de 300 colaboradores, em doze escritórios regionais.
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Existem vários de nós que conse-
guem encontrar um trabalho que 
combine com nossos talentos e vi-

das, que desafie nossas mentes, que seja 
divertido e importante. Existem muitas 
pessoas que amam seus empregos. Mas 
ainda não é socialmente aceitável falar 
disso. Existe uma conspiração de silên-
cio entre aqueles que simplesmente 
adoram o trabalho que possuem. Talvez 
você não queira parecer convencido. 
Talvez você tenha medo de ofender 
amigos que tenham empregos de que 
não gostam. Qualquer que seja o moti-
vo, é como um segredo sórdido.

Obviamente, aqueles de nós que 
admitem amar o trabalho que possuem 
podem enfrentar um estigma. Pessoas 
que amam seu trabalho geralmente irri-
tam os outros, que podem estar presos 
a seus empregos e ver a alegria que os 
outros tem com o trabalho como uma 
ameaça. É o equivalente das pessoas 
que não gostam de casais que estão 
apaixonados, porque elas estão vivendo 

uma prova de que isso é possível e, 
então, uma desgraça para aqueles que 
se contentaram com menos. 

O trabalho está se tornando mais 
central na vida de todos nós... Ele é 
provedor de amigos, fofocas, conheci-
mento, diversão, criatividade, propó-
sito, conforto, sensação de pertencer a 
algum lugar, de identidade – e até mes-
mo provedor de amor. O trabalho está 
onde a vida está. E onde o coração está. 
Não é errado obter mais satisfação, 
prazer e orgulho de seu trabalho que 
seu “lazer”. Não há nada de errado em 
preferir terminar um projeto a refes-
telar-se diante da TV e assistir a séries. 
Muitos de nós o fazemos. Se você ama 
seu trabalho, saia das sombras. Declare 
sua afeição.

O mito popular é que o trabalho 
é um mal – que suga nossas energias, 
rouba nosso tempo e solapa nossos 
espíritos. Um mantra deprimente dos 
tempos modernos captura o espírito 
antitrabalho: “Eu trabalho para viver, 

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

não vivo para trabalhar”. A verdade é 
que as pessoas que trabalham para vi-
ver não têm vida de espécie nenhuma. 
O trabalho ocupa mais horas de nosso 
tempo que qualquer outra atividade. A 
maioria de nós trabalharia quer preci-
sássemos de dinheiro, quer não. A ideia 
de que suportaríamos voluntariamente 
um trabalho entediante ou degradante 
em troca e algumas horas de folga é 
um crime contra a humanidade. Hoje, 
estamos mais interessados em viver a 
vida do que em simplesmente ganha-la. 
E uma vida plena significa um trabalho 
realizador.

Atualmente, o trabalho é diagnosti-
cado como a causa de alguns dos piores 
problemas da vida moderna – estresse, 
divórcio, doenças cardíacas, delinqu-
ência juvenil, suicídio, insônia, câncer, 
depressão, falta de apetite sexual. 
A única doença que está realmente 
se alastrando é a lamuriose – uma 
tendência a sempre se lamuriar diante 
dos acontecimentos mais maravilhosos 

COMO AUTOGRAFAR O SEU 
TRABALHO COM EXCELÊNCIA

GENTE & GESTÃO
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da vida. A verdade é que o trabalho é 
bom. E ao insistirmos que é um mal, 
limitamos as oportunidades de torna-lo 
ainda melhor. Se o trabalho não é uma 
coisa boa, por que o desemprego é algo 
tão ruim?

A visão do trabalho como um meio 
para alcançar um fim é uma profecia 
que se realiza perigosamente em si 
mesma. Uma vez que tenhamos em 
conjunto decidido que o trabalho é algo 
ruim, a ser enfrentado em prol das 
coisas boas que virão depois das seis 
da tarde, abordaremos o trabalho com 
essa mentalidade. Somos como pessoas 
que decidiram antecipadamente que 
uma festa será chata – e com certeza 
será, porque a tornaremos assim. A 
máxima “trabalhar para viver” soa, à 
primeira vista, libertadora, mas obser-
vando-a mais de perto, é possível ver 
quão profundamente conservadora ela 
é, nos aprisionando em uma disposição 
mental antitrabalho que limita nossos 
horizontes e empobrece nossa existên-
cia diária.

É verdade que a intensidade do tra-
balho aumentou. Mais pessoas relatam 
pressão relativa a prazos de entregar 
e ter de trabalhar mais rápido e mais 
pesado. Em geral, isso é visto como má 
notícia, como se de alguma forma fosse 
ser melhor para nós se todos trabalhás-
semos de maneira mais lenta e com 
menos esforço. O legado do trabalho 
como castigo, da labuta sem recompen-
sa e do mal necessário difunde debater 
sobre a intensidade do trabalho. Se o 
trabalho fosse penoso e vazio, é claro 
que seria uma má notícia dedicarmos 
mais esforços a ele. Mas o trabalho não 
é assim, e cada dia que passa ele está 
se tornando ainda menos assim. Talvez 
as pessoas estejam dedicando esforços 
demais ao trabalho por que ele passou 
a valer mais a pena. E um pouco de 
pressão sempre leva as pessoas mais 
longe. A adrenalina alimenta o sucesso.

Qualquer vida que valha a pena ser 
vivida é cheia de “estresses”. Uma vida 
com uma grande variedade de esco-
lhas, aspirações, caminhos e desafios e 
com um trabalho estafante e exigente, 
é mais desafiadora que uma vida com 
empregos e atividades previsíveis, re-
petitivas e sem graça, e com horizontes 
limitados. Isso não quer dizer que não 

existam locais de trabalho que prejudi-
quem a saúde mental das pessoas – mas 
simplesmente que a grande maioria 
não o faz. A verdadeira questão é o 
controle. Contanto que nos sintamos no 
controle de nosso trabalho, é imprová-
vel que nossa saúde psicológica sofra. 
A pressão gerada por nós mesmos 
para produzir a melhor apresentação 
não é estresse, mas orgulho e ambição 
pessoais. E orgulho e ambição são bons 
para você.

O trabalho é a matéria prima a 
partir da qual construímos nossas 
vidas. Utilizado em sua pior forma, 
uma atividade imbecil leva a indivíduos 
monótonos. Mas em sua melhor forma, 
um trabalho libertador leva a vidas 
livres. O trabalho também pode ser 
uma grande cura, pois pode ajudar a 
restaurar e manter nosso senso de nós 
mesmos durantes os períodos negros de 
nossas vidas. Albert Einstein certa vez 
disse: “O trabalho é a única coisa que 
dá substância à vida”.

Nosso trabalho reflete e identifica 
quem somos. Mas criticamente falando, 
ele também determina o que nos tor-
naremos, o que e quem conheceremos, 
que habilidades iremos adquirir, que 
lições passaremos adiante. O trabalho 
é uma viagem de descoberta que dura 
toda a vida. O trabalho envolve nossas 
faculdades críticas. Ele é absorvente. 
E extenua nossos intelectos e move 
nossas paixões, a menos que estejamos 
no emprego errado. 

Pensava-se que um dos demônios 
que perseguem o local de trabalho era 
a exaustão – que acontece quando os 
trabalhadores simplesmente não con-
seguem dar conta das tarefas que lhes 
foram incumbidas. A exaustão significa 
a extenuação, o colapso, o momento-li-
mite. A verdadeira exaustão é terrí-
vel – o equivalente no trabalho a um 
ataque cardíaco. Mas de maneira geral 
acontece quando alguém ignora todos 
os sinais de advertência: sentir-se para 
baixo, amargo, encurralado, sem sono, 
entre outros sintomas. E não acontece 
com alguém que ama seu trabalho, mas 
com pessoas que se sentem forçadas a 
permanecer em empregos insatisfatórios.

O filósofo Michel de Montaigne 
disse que as pessoas que não dão 
ouvidos a seu limite de tédio ao lerem 

um livro são como as que ignoram seu 
limite de dor. O mesmo vale para os 
empregos. Ignorar o limite de aborre-
cimento é como ignorar todas aquelas 
dores no peito – e depois pensar como 
essa exaustão/ataque cardíaco pode ter 
acontecido.

Existe, em qualquer caso, um perigo 
muito maior que o da exaustão. As 
pessoas que permanecem em empregos 
que não mais as estimulam ou satis-
fazem estão expostas a uma angústia 
muito mais disseminada, o que Richard 
Leider, autor de O poder do propósito, 
chama de “síndrome da ferrugem” [ou 
acomodação]. A acomodação acontece 
com pessoas que não são desafiadas 
por tarefas significativas e são poupa-
das da pressão positiva que envolve 
tais tarefas.

Marx identificou um tipo de síndro-
me da ferrugem em sua descrição do 
trabalho alienado, trabalho no qual o 
trabalhador não desenvolve sua ener-
gia física e mental, mas mortifica seu 
corpo e arruína sua alma.

Alguns empregos “mortificam” 
desde o início, mas mesmo os melhores 
empregos perdem seu brilho depois de 
algum tempo. Para as pessoas que tem 
sede de aprender e de sentir-se desa-
fiadas, a sensação de rapidamente se 
tornar bom em sua tarefa evapora para 
ser substituída por uma sensação de 
tédio assim que conseguem executar o 
trabalho que lhes foi destinado. Leider 
diz “O fato é que a satisfação sempre 
leva à insatisfação! ”.

As pessoas que estão em empregos 
cujas tarefas elas podem “fazer de 
olhos fechados”, certamente já fecha-
ram seus olhos.

O trabalho passou a ser algo agra-
dável. É um lugar onde podemos nos 
divertir, socializar e até encontrar um 
parceiro. Cada vez mais, o trabalho 
atende às nossas necessidades de iden-
tificação, estímulo, vida social, comuni-
dade e até mesmo de desenvolvimento 
espiritual.

Então quando a questão é perder o 
emprego, estamos falando muitas vezes 
de algo muito mais amplo, não apenas 
de salário. Mas de perder relaciona-
mentos, da perda da fonte de identida-
de, do lugar na comunidade, de nossa 
impressão sobre o mundo. Existe o 
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vazio, a sensação de amputação.
É sábio, então, investir tanto de nós 

mesmos no trabalho?
A dor de perder um emprego será 

muito maior se esse trabalho tiver sido 
a porta de entrada para a comunidade, 
a diversão, a amizade e a realização. 
Isso significa que devemos nos isolar 
dessa dor, investindo menos em nosso 
trabalho? Para nós, não, não significa.

Novamente, existe um paralelo 
com os relacionamentos pessoais. Se 
você constrói uma vida em torno de 
um parceiro, investe suas esperanças e 
sonhos nele, cria uma comunidade de 
amigos com ele e constrói um lar com 
ele, então perdê-lo será muito mais 
doloroso do que se ele fosse somen-
te alguém com quem você assistia a 
novela das oito. Quanto mais você ama 
alguém, mais exposto você está a dor de 
perde-lo. É tentador, então, não amar 
alguém tanto e não investir tanto de 
si mesmo nessa pessoa, para o caso de 
ela ir embora e deixa-lo sozinho. Mas 
isso não é jeito de viver – racionando os 
sentimentos como um ato de autopre-
servação.

Da mesma maneira, é verdade 
que se você coloca coração e alma na 
comunidade de seu local de trabalho, 
você se torna mais vulnerável à sua 
perda. E você não pode estar 100 por 
cento seguro de que não será despedi-
do. Mas o que é 100 por cento seguro? 
A vida envolve riscos, e quanto mais 
intensamente vivemos a vida, maiores 
são os riscos corridos. Um mundo de 
certeza seria um mundo muito monóto-
no. Como disse Kenko, escritor japonês 
do século XIV: “A coisa mais preciosa da 
vida é a incerteza”. 

Obviamente, somos livres para, 
se quisermos, fazer uma abordagem 
de pouco risco ao trabalho. Podemos 
executar nossas tarefas de maneira 
eficiente, receber nossos salários e ser-
mos educados com os colegas, mas não 
nos encontrar com eles para o happy 
hour. Podemos escolher manter nosso 
trabalho em uma caixa e dedicar nossa 
energia emocional a outras pessoas e 
outras ambições. O nível de investimen-
to é uma escolha nossa.

Mas muitos de nós escolhem correr 
o risco. Passamos a maior parte do tem-
po em que estamos acordados no tra-
balho, com nossos colegas de trabalho. 
Temos escolha quanto onde e como tra-
balharemos. E a maioria de nós prefere 
encontrar locais de trabalho nos quais 
queiramos investir, dos quais queira-
mos tirar mais proveito que apenas um 
salário mensal. Sim, existem riscos. Mas 
as recompensas também são ótimas.

E talvez, apenas talvez, as pessoas 
que amam seu trabalho e nele colocam 
seus corações sejam realmente menos 
vulneráveis que aqueles que estão no 
emprego só pelo dinheiro, bem como as 
pessoas que arriscam seu coração tem 
mais chances de fazer seu relaciona-
mento dar certo?

As pessoas são altamente adaptá-
veis. Da mesma maneira que quando 
mudamos de cidade somos capazes de 
estabelecer novas raízes, formar novos 
relacionamentos e encontrar novos 
serviços e redes de contato em um novo 
bairro, podemos juntar nossos perten-
ces e ir para uma nova comunidade de 
trabalho caso isso seja necessário.

Se o trabalho é o lugar do coração, é 
claro que ele pode partir nosso coração. 

Mas o trabalho não é o único capaz de 
fazer isso. Qualquer coisa ou pessoa em 
que investimos fortemente tem o poder 
de nos machucar. Sofremos com a 
perda de qualquer coisa ou de qualquer 
pessoa que nos seja preciosa. Como a 
vida é insegura, a única maneira de 
evitar a dor é ter cuidado para não ter-
mos nada que nos seja caro. Mas quem 
deseja isso?

A verdadeira questão é a escolha. 
Não estamos sendo forçados a trabalhar 
nem sendo enganados pelo trabalho. 
Gostamos dele. Ninguém que prefere 
ficar em casa se prende a um emprego 
cansativo e ingrato só porque foi ofere-
cida uma massagem. O trabalho é bom. 
Mas as atitudes em relação a ele estão 
mudando mais lentamente que o traba-
lho em si. Ainda discutimos o trabalho 
em termos negativos. Continuamos 
a cuspir no prato em que fartamente 
comemos.

Precisamos tomar uma decisão 
coletiva e parar de atacar o trabalho sis-
tematicamente, e em vez disso, começar 
a comemorá-lo. Precisamos acabar de 
vez com a profecia que se cumpre por 
si mesma de que o trabalho é um mal 
necessário. E então poderemos esperar 
mais dele. Uma vez que comecemos 
abertamente a doar a nossos trabalhos 
nossos corações e mentes, estaremos 
aptos a aumentar nossa lista de exigên-
cias recíprocas. Pois:

Todo trabalho é um autorretrato da 
pessoa que o realizou. Autografe o seu 
com excelência.

Tenha um excelente dia hoje e sem-
pre; Pois o mercado é do tamanho da sua 
competência, influência e reputação.

GENTE & GESTÃO

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

Michelle Borchardt Silveira - Administradora de empresas com MBA em marketing pela Fundação Getúlio Vargas. Atua na área de Customer Success, no relacionamento e 
comunicação direta com clientes, equipes internas e parceiros estratégicos. Em seu dia-a-dia busca contribuir para a retenção de clientes e entrega de valor percebido. Também 
possui experiência em liderança de equipes de Serviços e gerenciamento de projetos.  Autora dos livros ATITUDE – A VIRTUDE DOS VENCEDORES – Best-seller com mais de 
500.000 leitores, além de Coautora no livro Ser+ com Palestrantes Campeões e dos doze títulos da Coleção Atitude.
michelle.silveira@totvs.com.br
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V ocê já quis saber tudo que acon-
tece, em tempo real, no seu chão 
de fábrica? Pois o sistema MES 

permite isso!
Se você já ouviu falar sobre o 

Manufacturing Execution Systems, 
provavelmente sabe quantos benefícios 
ele pode trazer para sua empresa.

Veja neste artigo como funciona o 
MES e quais as vantagens de integrá-lo 
ao seu sistema de gestão.

O QUE É O SISTEMA MES?
O sistema MES é focado exclusivamente 
nos processos da indústria, ligando o 
chão de fábrica à gestão. Assim, essa 
tecnologia emite relatórios em tempo 
real para organizar, controlar e monito-
rar processos nas fábricas, alcançando a 
máxima eficiência e redução de custos.

Por exemplo: quando você recebe a 
matéria prima, ela é inserida no MES. 
No momento em que é utilizada, ela é 
removida do inventário automatica-
mente para que os gestores saibam em 
tempo real o que tem no estoque.

Isso permite identificar se a quanti-
dade de material que resta é o suficiente 
para começar um novo pedido de produ-
ção e quanto precisa ser encomendado.

O sistema MES também se integra 
ao ERP e outros sistemas utilizados para 
auxiliar na sincronização das tarefas e 
permitir que os gerentes tomem deci-
sões estratégicas.

Cabe a ele também analisar métricas 
e desempenho de produção, armazenar 
e divulgar dados de qualidade, e ajustar 
cada etapa conforme o necessário.

Qual a grande sacada desse siste-
ma? Produzir mais, em menos tempo, 
com redução de custos e aumento da 
eficiência!

PRINCIPAIS BENEFÍCIOS DO SISTEMA MES

1. DECISÕES ASSERTIVAS
Todas as informações e processos da 
empresa ficam registrados em um sis-
tema como esse. Dessa forma, a gestão 
tem maior controle sobre as ativida-
des e acesso rápido às informações da 

SISTEMA MES
MANUFACTURING EXECUTION 

SYSTEMS
P O R  R E V I S T A  F E R R A M E N T A L

TECNOLOGIA

companhia.
Isso facilita uma tomada de deci-

são urgente que precise ser feita pelos 
gestores. Além disso, com dados mais 
assertivos, as decisões também tendem 
a ser mais precisas. Tudo isso auxilia 
para o progresso da organização de 
forma geral.

2. AUMENTO DA PRODUTIVIDADE
O uso de um sistema MES automatiza 
muitos processos, diminuindo consi-
deravelmente erros e possíveis falhas. 
Isso faz com que os colaboradores 
foquem em atividade de maior impor-
tância.

Por essa razão, há um aumento da 
produtividade na empresa e evitam-se 
retrabalhos, falhas na cadeia de supri-
mento e gestão ineficaz. Os processos se 
tornam mais otimizados, mantendo a 
qualidade do trabalho.

3. REDUÇÃO DE RESÍDUOS
A redução de resíduos é possível em fá-
bricas de produção, com a utilização de 
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um Sistema de Execução de Manufatura, 
pois todas as informações ficam gravadas 
no sistema de forma digital, o que dimi-
nui muito a utilização de papel.

Além disso, devido às configu-
rações otimizadas do Sistema de 
Execução de Manufatura, é possível 
reduzir a sucata e o material residual 
da produção. O MES detecta qualquer 
problema que ocorre durante a fabri-
cação e o processo é pausado. Assim, 
evita-se que mais itens sejam produ-
zidos de forma inadequada, evitando 
desperdícios.

4. GESTÃO DE ESTOQUE
Outra grande vantagem do sistema é a 
possibilidade de ter uma gestão de esto-
que eficiente. O sistema permite que o 
inventário seja reduzido para diminuir 
custos com armazenamento. Dessa 
forma, a produção passa a ser de acordo 
com o volume da demanda dos clientes.

O sistema faz uma avaliação da 
quantidade ideal de insumos e emite 
um alerta quando for preciso fazer a 
reposição destes materiais. Essa gestão 
de estoque possibilita uma redução de 
custos, evitando gastos dispensáveis 
com matéria-prima.

COMO IMPLANTAR O SISTEMA MES EM 
SUA INDÚSTRIA
Agora vamos compreender como nor-
malmente é feita a implantação de um 
sistema MES em uma indústria, confira:

1. ANÁLISE
O primeiro passo é fazer uma análise 
do que já é medido e controlado por 
outros sistemas na fábrica. Algumas 
empresas já dispõem de sistemas na 
fábrica que não conversam entre si.

Se você precisar convencer a dire-
toria, é recomendável fazer um estudo 
de quanto dinheiro é perdido com gar-
galos e perda de informações por causa 
da falta de um sistema MES.

Depois disso, é necessário definir 
quais serão os pontos de melhoria que 
a empresa busca alcançar, como por 
exemplo reduzir o tempo de setup.

2. PROJETO DE IMPLANTAÇÃO
O segundo passo escolher qual será o 
seu fornecedor de sistema MES. Exis-
tem inclusive alguns sistemas ERPs que 
já incluem um MES.

Você pode dividir o sistema em mó-
dulos para ir implantando aos poucos 
e ir avaliando os resultados da implan-
tação. É aconselhado dar prioridade 
aos módulos que forem trazer o maior 
retorno financeiro.

3. TESTES
Estabeleça quais serão os recursos 
indispensáveis para implantar o MES 
(softwares e hardwares) e monte um 
cronograma para testar as soluções 
propostas.

É importante envolver os operado-
res que irão usar as ferramentas para 
testar o desempenho do sistema.

4. ACOMPANHAMENTO
Use planilhas para mensurar a produ-
tividade antes de implantar o sistema e 
a partir daí acompanhe o progresso dos 
resultados na empresa.

Isso permitirá:
• Identificar quais são os resultados 

obtidos e assim determinar a redu-
ção de custos no processo.

• Avaliar os benefícios diretos como 
redução de erros, papeis e o aumen-
to da confiabilidade

Para terminar, lembre-se de docu-
mentar tudo para utilizar em outras 
filiais da sua empresa e para não 
perder nenhum conhecimento caso um 
funcionário chave acabe saindo.

Revista Ferramental -  Temos como 
missão levar informações e análises 
aprofundadas sobre tecnologia, 
gestão, literatura, futuro, economia e 
muito mais para o setor metal-mecâ-
nico. Acreditamos que o conteúdo de 

qualidade é a base para criar empresas mais eficientes, 
fortalecer a indústria e fazer deste país um ambiente de 
negócios melhor. 
contato@revistaferramental.com.br



34  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   // SET / OUT 2021

O  Níquel-Lub, marca registrada da 
Super Finishing, é um revesti-
mento, para metais ferrosos e 

não ferrosos que conseguiu reunir, em 
um só processo, o menor coeficiente 
de atrito conhecido, durezas de até 70 
HRC e uma extraordinária resistência à 
corrosão. 

A finalidade precípua do Níquel-
Lub é proporcionar, simultaneamente, 
aos equipamentos e peças um aumento 
de resistência à corrosão e abrasão, 
aliado a uma extraordinária redução de 
coeficiente de atrito.

PRINCIPAIS VANTAGENS
Com a aplicação do Níquel-Lub verifi-
ca-se um considerável aumento na vida 
útil dos equipamentos industriais, pela 
eliminação de engripamentos, desgaste 
e corrosão, de até 500%. 

O Níquel-Lub é extremamente 
versátil, e sua deposição por adesão 
molecular pode ser realizada em qual-
quer tipo de metais, ferrosos ou não 
ferrosos, e o seu coeficiente de atrito, é 
o mais baixo até hoje conhecido (0,03µ), 
superando em muito, o grafite (0,07µ) e 
o Teflon PTFE (0,15µ). 

A camada protetora do Níquel-Lub 
evita que o substrato sofra os efeitos da 
corrosão e desgastes produzidos pelo 
atrito, evitando assim constantes para-
das para manutenção com a consequen-
te perda de produtividade e aumento 
dos custos de produção. 

Dentre as principais características 
do Níquel-Lub destacamos a unifor-
midade das camadas depositadas, 
suportando cargas de até 350.000 psi, 

trabalhando em temperaturas entre 
-280ºC a +650ºC. 

O resultado final da aplicação do 
revestimento Níquel-Lub é o trinômio: 
baixo coeficiente de atrito + dureza + 
resistência à corrosão.

CARACTERÍSTICAS
O Níquel-Lub substituí, na grande 
maioria dos casos, a lubrificação com 
óleos e graxas com melhores resultados. 

Por seu baixíssimo coeficiente de 
atrito, atua como desmoldante perma-
nente em moldes complexos, de difícil 
extração. 

Não altera as propriedades elétricas 
dos equipamentos revestidos. Incre-
menta sobremaneira o fluxo de resinas 
e polímeros, melhorando consideravel-
mente o tempo dos ciclos de injeção, 
eliminando rebarbas, porosidades e 
rugosidades, suprimindo totalmente a 
necessidade do uso de desmoldantes, 
com a consequente facilitação da limpe-
za dos moldes, para mudanças de cores 
e aplicações. 

O Níquel-Lub adaptou-se perfeita-
mente às indústrias de transformação 
de plásticos, evitando o grave problema 
de aderência, verificado entre o molde e 
o polímero, reduzindo a pressão, facili-
tando extraordinariamente a desmolda-
gem, evitando o surgimento de imper-
feições no produto, tais como, rebarbas, 
rugosidades ou poros, e reduzindo as 
paradas entre os ciclos, para limpeza do 
equipamento. 

O Níquel-Lub, por seu excepcio-
nal poder de penetração em áreas de 
medidas restritas e de difícil acesso, 

NÍQUEL-LUB GARANTE MAIOR 
VIDA ÚTIL PARA EQUIPAMENTOS 

INDUSTRIAIS
P O R  S U P E R  F I N I S H I N G

apresenta-se com a melhor solução de 
revestimento para moldes, preservando 
toda a geometria original, sem causar 
desigualdade de espessura de camadas 
ou arredondamento de cantos vivos. 

O Níquel-Lub apresenta também 
excelentes resultados em moldes de 
sopro, melhorando o fluxo de resina e 
do lançamento do molde, aumentando 
a produtividade em pelo menos 10%. O 
Níquel-Lub pode ser aplicado em mol-
des de superfícies espelhadas ou com 
rugosidades, preservando a integridade 
do acabamento da superfície por tempo 
até quatro vezes maior, do que um 
molde sem o tratamento.

O processo está presente também, 
com ótimos resultados, em toda a linha 
de ferramentais utilizados no processo 
de transformação de plásticos, como os 
Flat-Dies, por exemplo. 

O Níquel-Lub tem demonstrado 
excelente desempenho quando aplica-
do às roscas de extrusoras, aumentan-
do a fluidez do produto, reduzindo a 
temperatura da caixa de transmissão e 
agilizando o processo. 

Em função de sua precisão absolu-
ta, tem sido utilizado em larga escala 
na indústria automobilística, por sua 
adaptação às diversas formas geométri-
cas e grande variação de temperatura 
de trabalho de suas peças, prolongan-
do a vida útil de peças, engrenagens, 
válvulas, sistemas de freios, de injeção, 
bombas de combustíveis, entre outros. 

O Níquel-Lub revelou-se, recen-
temente, um importante avanço na 
melhoria de desempenho de produtos 
da indústria armamentista, evitando 

TECNOLOGIA
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travamentos e engripamentos funcio-
nais de armamentos, de consequências 
imprevisíveis e perigosas. 

Suas propriedades físicas incluem: 
dureza entre 49 a 70 HRC; espessura 
de camadas de 0,5 a 150µm; aparência 
cinza prateado; magnetism inexistente; 
condutividade elétrica da superfície 
não afetata.

APLICAÇÕES 
De forma geral, o Níquel-Lub pode 
ser aplicado nas indústrias de óleo e 
gás, automobilística, transformação de 
plásticos, alimentícias, farmacêuticas, 
hospitalares, equipamentos de energia 
eólica, aeroespacial, marítima, nuclear, 
bélica e armamentista.

CONSIDERAÇÕES
A Super Finishing mantém um históri-

co de aplicações bem sucedidas de Ní-
quel-Lub desde o seu lançamento, com 
resultados que superaram as melhores 
expectativas e coloca-se à disposição 
dos clientes para buscar as soluções 
ideais para o bom desempenho e suces-
so de seus empreendimentos. 

DEMAIS PRODUTOS DA LINHA DE 
REVESTIMENTOS
A Super Finishing oferece aos clien-
tes, além do Níquel-Lub, uma linha 
completa de revestimentos contra a 
corrosão e abrasão, incluindo níquel 
duroquímico (baixo, médio e alto teor 
de fósforo), níquel químico, níquel 
com tratamento de interdifusão, níflon 
(níquel + Teflon/PTFE), níquel super 
hidrofóbico, cromo duro, prata Técnica, 
cobre, bronze, anodição dura, brush 
plating (reparos localizados), fosfa-

tização (zinco e manganês), pinturas 
especiais (PTFE).

Maiores informações pelo site
www.superfinishing.com.br

TECNOLOGIA
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JURÍDICA

A IMPORTÂNCIA 
DA PROTEÇÃO DA 
PROPRIEDADE INDUSTRIAL 
PARA A EMPRESA

A  propriedade industrial é o ramo 
do direito responsável pela pro-
teção “das patentes de invenção, 

modelos de utilidade, desenhos ou mo-
delos industriais, marcas de fábrica ou 
de comércio, marcas de serviço, nome 
comercial e as indicações de proveni-
ência ou denominações de origem, bem 
como a repressão da concorrência des-
leal” (art. 1º, item 2, da Convenção da 
União de Paris). Tal direito decorre de 
previsão expressa da Constituição Bra-
sileira (art. 5º, inciso XXIX) e fundamen-
ta-se no estímulo ao desenvolvimento 
social, econômico e tecnológico do país.

Assim, para fomentar esse desen-
volvimento, mediante a prática da 
concorrência leal e investimento em 
tecnologia, é que a Lei garante a priori-
dade/exclusividade no uso de inventos 
por seu criador, bem como de marcas 
àqueles que buscarem seu registro 
perante o órgão competente, desde que 
preenchidos os requisitos estipulados 
na Lei para a concessão dessa proteção. 
Observe-se que a proteção das marcas, 
consideradas “os sinais distintivos 
visualmente perceptíveis, não compre-
endidos nas proibições legais” (Art. 122, 
da Lei 9.279/1996- Lei de Propriedade 
Industrial - LPI), presta-se à distinção 
dos produtos e serviços idênticos, 
semelhantes ou afins no mercado, 
auxiliando o cliente/consumidor na sua 
escolha, com base no histórico do seu 
fornecedor.

As marcas são ativos intangíveis 
de uma empresa, e podem fazer a 
diferença no momento da escolha do 
cliente/consumidor, pois a qualidade do 
produto ou serviço acaba vinculada à 
sua marca, daí porque ser tão impor-
tante seu registro no órgão competente, 

para evitar o uso indevido de quem não 
pratica a concorrência leal.

No Brasil, o período de vigência do 
registro de uma marca é de 10 (dez) 
anos, contados da sua concessão, po-
dendo ser prorrogado sucessivamente 
por iguais períodos (art. 133, da LPI).

Os registros das patentes, dos 
modelos de utilidade e dos desenhos 
industriais, por sua vez, garantem ao 
seu titular o uso exclusivo no país por 
determinado período, estimulando o 
desenvolvimento tecnológico justamen-
te pela garantia desse uso exclusivo. 

No Brasil, são patenteáveis as 
invenções que atendam aos requisitos 
de novidade, atividade inventiva e apli-
cação industrial, bem como os modelos 
de utilidade consistentes em objetos de 
uso prático, ou parte deste, suscetível 
de aplicação industrial, que apresente 
nova forma ou disposição, envolvendo 
ato inventivo que resulte em melhoria 
funcional no seu uso ou em sua fabrica-
ção. O prazo de vigência de uma paten-
te de invenção no Brasil é de 20 (vinte) 
anos, sendo o da patente de modelo de 
utilidade de 15 (quinze) anos, ambos 
contados da data do pedido.

Independentemente de conceituar 
os requisitos para concessão dessa 
proteção, é importante se ter em mente 
que toda empresa que busca seu desen-
volvimento no mercado deve avaliar a 
necessidade e a importância de regis-
trar sua marca, bem como avaliar se os 
seus produtos e técnicas constituem-se 
em inovações tecnológicas passiveis de 
proteção por patente, seja de invenção 
ou de modelo de utilidade.

Ainda, antes de se utilizar de uma 
marca ou introduzir um novo produto 
no mercado, é importante verificar se 

estes não conflitam com o direito de 
outra empresa ou pessoa, já registra-
dos perante a autoridade competente, 
que no Brasil é o Instituto Nacional 
da Propriedade Industrial – INPI. Isso 
porque o passivo que pode ser gerado 
para uma empresa em razão do uso 
indevido de uma marca ou da imitação, 
mesmo que não intencional, de uma 
patente, em geral é significativo. Além 
dos transtornos para apresentação de 
defesas ou pagamento de indenizações, 
inclusive por abalo moral, há também 
a desvalorização da empresa pelo 
próprio mercado, que passa a ser vista 
como uma concorrente desleal, que não 
é digna de confiança por seus parceiros, 
clientes e consumidores.

Qualquer empresa deve ter como 
norte que a propriedade industrial pos-
sui valor agregado e é um diferencial 
expressivo num mercado globalizado 
e competitivo, se prestando a imprimir 
a identidade própria do empresário no 
seu produto ou serviço, fomentando seu 
crescimento e garantindo seu sucesso e 
perpetuidade.

Assim sendo, é aconselhar que a 
empresa invista tempo e recursos para 
poder se destacar no mercado, devi-
damente amparada pelo direito. Daí 
porque ser tão importante às empresas, 
sejam elas pequenas ou grandes, pensar 
no seu arcabouço de produtos e ser-
viços, bem como na forma de diferen-
ciá-los e melhorá-los para o mercado, 
investindo sempre em tecnologia e na 
sua proteção.

P O R  L A I Z A  G A B R I E L  R O S O L E M

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

Laiza Gabriel Rosolem - Áreas de Atuação: 
Direito Civil Empresarial, Regulatório 
e Propriedade Intelectual. Ordem dos 
Advogados: Santa Catarina, OAB n.º 34.096 
B. Formação: Faculdade de Direito de 
Bauru (Instituição Toledo de Ensino). Pós-
Graduação: Direito Civil e Processual Civil - 
Instituição Toledo de Ensino – Centro de Pós-
Graduação. Cursos de especialização nas 
áreas do direito regulatório e propriedade 
intelectual.
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A        história da Vama Industrial 
iniciou há 33 anos, em setem-
bro de 1988, idealizada pelos 

sócios Valério Winter e Fernando 
Mazzolli. O nome da empresa surgiu 
devido ao nome de seus fundadores. 
Depois de três anos atuando, em 
1991, Mazzolli saiu da sociedade, 
dando espaço para o empresário 
Osny Cidral da Costa Filho assumir 
os trabalhos com muita determi-
nação e com a vontade de fazer da 
Vama Industrial uma empresa de 
sucesso.

Osny veio com a experiência 

Indústria tem grandes empresas como clientes e os gestores continuam 
apostando nos mercados nacional e internacional

de outras empresas. Ele trabalhou 
como projetista na antiga empresa 
Consul e também na Pincéis Atlas. 
O empreendedorismo estava na sua 
veia, também foi sócio da empresa 
Dismatec, em Caxias do Sul, no Rio 
Grande do Sul e na filial desta mes-
ma empresa em Curitiba, no Paraná. 

Na sociedade com Valério na 
Vama, ele entrou com suas máquinas 
fresadoras e tornos convencionais. 
No início desta caminhada, os gesto-
res passaram por grandes dificulda-
des com o Plano Collor, além disso, 
um incêndio em uma de suas má-

VAMA INDUSTRIAL É A MAIOR 
FERRAMENTARIA DE JOINVILLE E ESTÁ 
ENTRE AS CINCO MAIORES DO BRASIL

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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quinas, motivos que fariam muitos 
desistirem de empreender, mas para 
eles, foi encarado como uma forma 
de se reinventarem.  

A primeira sede foi da empresa 
foi no bairro Saguaçu, em Joinville/
SC, e contava com a colaboração 
de apenas oito funcionários, que 
atuavam na fabricação de pequenos 
lotes de peças para empresas como 
Duque e Busscar, ambas de Joinville. 
Em 1993, adquiriram a sua primeira 
máquina CNC, do modelo Dyna-4500. 
Depois disso, os investimentos foram 
constantes.

Dois anos depois, em 1995, com-
praram um terreno de 14.000 m² 
em umas das principais avenidas de 
Joinville, onde iniciaram a constru-
ção de um prédio de 2.300 m², onde 
a empresa está concentrada atual-
mente.

Em 1996, acontece um marco na 
história da Vama, com o início do 
fornecimento de serviços para indús-
tria de óleo e gás, com a usinagem de 
peças de aço utilizadas em platafor-
mas de extração de petróleo e tubu-
lações subterrâneas, sendo uma das 
únicas empresas de Santa Catarina a 
fornecer para este mercado.

Ainda na década de 90, outro 
trabalho de destaque foi para a 
indústria da construção civil, com 
desenvolvimento de moldes de 
alta tecnologia, como stack molds. 

A Vama também é refe-
rência na fabricação de 
moldes para a indústria 
automobilística, com uma 
estrutura para moldes de 
grande porte para a fabri-
cação de para-choques, 
painel de instrumentos, 
console e painel de portas. 
A empresa se destaca 
constantemente nestes 
setores. 

Com visão no futuro 
de sucesso da sua indús-
tria, Osny decidiu apostar 
ainda mais, em 2009, comprou a 
parte do seu sócio na empresa. Neste 
momento, foram adquiridas má-
quinas de 5 eixos e o parque fabril 
também cresceu, com a construção 
de mais 2.500m² de área. A Vama 
também investiu na capacitação de 
seus colaboradores e na aquisição 
de novos softwares, avanços que 
permitiram novos negócios e novos 
clientes. 

Atualmente, a Vama é uma 
empresa 100% familiar, baseada na 
competência de cada membro da fa-
mília, que se dedicam às áreas finan-
ceira, industrial e comercial. Osny 
era dono de uma mente brilhante, 
que procurava sempre se superar e 
planejava seus próximos passos, in-
cluindo sua família nestes projetos. 
Ele sempre quis que a empresa fosse 

familiar e capa-
citou cada um 
para que exer-
cesse com muita 
eficiência suas 
funções. Infeliz-
mente, ele faleceu 
em 30 de junho de 
2021, aos seus 63 
anos, mas deixou 
grandes marcas. 
“Era exigente, 
pulso firme, dei-
xou grandes con-
selhos, frases que 
dizia serão para 

sempre lembradas com carinho. 
Quem teve o privilégio de conviver 
um pouco com ele, sempre vai poder 
dividir algum aprendizado. Esse é o 
legado que fica: aprendizado, força e 
superação”, lembram os filhos.

Dentre os últimos projetos inicia-
dos por Osny, pode-se citar a aqui-
sição de uma máquina de furação 
profunda 6 eixos e a ampliação da 
área construída, com mais 4.200m², 
totalizando um parque fabril de 
10.000m². 

A modernização constante e os 
grandes investimentos em novas 
tecnologias acompanham a história 
da empresa. Para os atuais adminis-
tradores, assim, podem garantir a 
qualidade na produção e a pontuali-
dade na entrega. Estes diferenciais 
atraem empresas do mundo inteiro, 
demonstrando seriedade e compro-
misso com grandes projetos.

MEMÓRIAS
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Foto da nova fábrica em 1996

Família

 
Vama Industrial
Av. Santos Dumont, 3045 – Aventureiro
892219-730 – Joinville/SC
+55 (47) 3473-0180
www.vama.com.br
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M  ais de um ano se passou desde 
a descoberta do primeiro caso 
de COVID-19 no Brasil, ocorrido 

em 26 de fevereiro de 2020 e, quais 
os reflexos tributários são possíveis 
observar com mais nitidez no setor 
Metal-Mecânico, que refletem direta-
mente no orçamento do Estado?

Primeiramente, é importante 
relembrarmos que, desde o início de 
março de 2020, diversos estabeleci-
mentos, não considerados atividades 
essenciais, foram compulsoriamente 
fechados para evitar a propagação do 
vírus, tendo surtido, por consequên-
cia, alguns efeitos nocivos na econo-
mia brasileira.

Neste sentido, o setor Metal-Mecâ-
nico também foi fortemente afetado 
pelas novas diretrizes sanitárias res-
tritivas e, a suspensão temporária das 
atividades gerou inúmeros prejuízos, 
tendo em vista a diminuição de fatu-
ramento e, por consequência, queda 
na arrecadação pelos entes.

A própria Revista Ferramental, em 
06 de maio do ano de 2020 publi-
cou uma notícia onde dissertava os 
impactos que o setor Metal-Mecânico 
começava a sentir naquele ano em 
decorrência do novo Coronavírus, 
mencionando inclusive, pedidos na 
prorrogação de pagamentos ao Go-
verno.

O Poder Público, no início da 
Pandemia, adotando uma postura 
emergencial que atendesse a todos os 
setores, passou a utilizar inúmeras 
políticas, começando com a moratória 
de tributos para empresas no Simples 
Nacional, políticas de facilitação para 
renegociação de dívidas, prorroga-
ção na entrega da Declaração, entre 
outras medidas. 

Contudo, de forma estratégica, 
pensando unicamente em reduzir 
os impactos econômicos que a não 
arrecadação de forma “voluntária” 
poderia lhe trazer futuramente, não 
demonstrando, em momento algum, 
ser favorável à idéia de diminuição da 

REFLEXOS TRIBUTÁRIOS NO SETOR 
METAL-MECÂNICO NA PANDEMIA 

E O IMPACTO NAS CONTAS 
ORÇAMENTÁRIAS DO GOVERNO

P O R  K A R O L I N A  V I E I R A

JURÍDICA
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Há 10 anos 
 digitalizando a 
 indústria brasileira

A PLMX é a fornecedora líder 
de soluções Siemens PLM na 
América do Sul, apoiando o 
futuro da indústria brasileira.

Atuamos com soluções de PLM  
( gerencia mento de ciclo de vida do produto), MOM 

(análise de ciclo de vida), CAD e CAM para a 
digitalização da sua indústria,  independente 
do segmento ou tamanho.

Conheça nossas 
soluções, acesse o site 
www.plmx.com.br, 
através do QR Code.

( gerenciamento da operação de manufatura), LA

Karolina Vieira - advogado na TAG Brazil.
karolina.vieira@tagbrazil.com

TAG Brazil
(11) 3051-5157
tagbrazil@tagbrazil.com
www.tagbrazil.com

carga tributária, mas tão e somente, a 
prorrogação para o recolhimento.

Inclusive, conforme mencionado 
em Artigo recente, nesta revista, pelo 
nosso ilustre colega, atuante na área 
tributária, Dr. Marcelo Monzani, o 
que o Estado de São Paulo vem fazen-
do atualmente é, a revisão e a revoga-
ção de diversos incentivos fiscais, com 
o objetivo claro de sanar com o déficit 
fiscal sofrido neste último ano.

Ao analisarmos os índices, a 
arrecadação que podemos observar 
os reflexos com maior clareza é, sem 
dúvida, o ICMS (Imposto sobre Circu-
lação de Mercadorias e Serviços), no 
qual, em um primeiro momento, a fim 
de evitar o “caos” do setor privado, o 
Poder Público utilizou essas políticas 
fiscais na tentativa de preservação de 
tal arrecadação.

E mesmo diante de uma economia 

fragilizada, o governo trabalha hoje 
com uma perspectiva melhor do que 
a do ano passado, ao observarmos os 
dados disponibilizados pela Fazenda 
em seus relatórios de Receita Tributá-
ria, podemos observar que a arreca-
dação de ICMS acumulada nos doze 
meses terminados em maio apresen-
tou aumento de 8,5% em comparação 
aos doze meses anteriores, e a receita 
acumulada até o mês de maio aumen-
tou 18,2% frente ao mesmo período do 
ano passado.

Ademais, os indicadores da arreca-
dação de maio, refletem um desempe-
nho geral positivo, tanto em relação 
aos índices de curto prazo como aos 
indicadores de tendência, no qual, 
nesse momento, com a execução do 
plano de vacinação e a retomada do 
comércio em ascensão, há grandes ex-
pectativas no aumento desses índices.

Assim, conclui-se que, apesar das 
medidas sanitárias restritivas para o 
enfrentamento desta pandemia ainda 
estarem ativas e, pairar sobre todos 
os setores, inclusive o setor Metal-Me-
cânico, as “incertezas do amanhã”, 
há grande otimismo para o próximo 
semestre em relação ao aumento no 
faturamento e por consequência, o 
aumento na arrecadação pelos entes, 
trazendo assim, certa “tranquilidade” 
aos Cofres Públicos.

JURÍDICA
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FICHA TÉCNICA

Fontes: www.em.pucrs.br/nuclemat; Prof. Carlos Alexandre dos Santos (Lattes 3673205205402807)

SISTEMA DE CODIFICAÇÃO DE 
AÇOS AISI/SAE

DESIGNAÇÃO 
TIPO DE AÇO

SAE AISI

10XX C10XX Aços-carbono comuns

11XX C11XX Aços de usinagem (ou corte) fácil, com alto teor de S (enxofre)

13XX 13XX Aço-manganês com 1,75% de Mn

15XX 15XX Aço-manganês com 1% de Mn

23XX 23XX Aço-níquel com 3,5% de Ni

25XX 25XX Aço-níquel com 5% de Ni

31XX 31XX Aço-níquel-cromo com 1,25% de Ni e 0,65% de Cr

33XX E33XX Aço-níquel-cromo com 3,50% de Ni e 1,55% de Cr

40XX 40XX Aço-molibdênio com 0,25% de Mo

41XX 41XX Aço-cromo-molibdênio com 0,50% ou 0,90% de Cr e 0,12% ou 0,20 de Mo

43XX 43XX Aço-níquel-cromo-molibdênio com 1,80% de Ni, 0,50% ou 0,80% de Cr e 0,25% de Mo

46XX 46XX Aço-níquel-molibdênio com 1,55% ou 1,80% de Ni e 0,20% ou 0,25% de Mo

47XX 47XX Aço-níquel-cromo-molibdênio com 1,05% de Ni, 0,45% de Cr e 0,20% de Mo

48XX 48XX Aço-níquel-molibdênio com 3,50% de Ni e 0,25% de Mo

50XX 50XX Aço-cromo com 0,28% ou 0,65% de Cr

50BXX 50BXX Aço-cromo-boro com baixo teor de Cr e no mínimo 0,0005% de B

51XX 51XX Aço-cromo com 0,80% a 1,05% de Cr

52XX 52XX Aço-rolamento

61XX 61XX Aço-cromo-vanádio com 0,80% ou 0,95% de Cr e 0,10% ou 0,15% de V

86XX 86XX Aço-níquel-cromo-molibdênio com baixos teores de Ni, Cr e Mo

87XX 87XX Aço-níquel-cromo-molibdênio com baixos teores de Ni, Cr e Mo

92XX 92XX Aço-silício-manganês com 0,85% de Mn e 2,00% de Si

93XX 93XX Aço-níquel-cromo-molibdênio com 3,25% de Ni, 1,20% de Cr e 0,12% de Mo

94BXX 94BXX Aço-níquel-cromo-molibdênio com baixos teores de Ni, Cr e Mo e, no mínimo, 0,0005% de B

98XX 98XX Aço-níquel-cromo-molibdênio com 1,00% de Ni, 0,80% de Cr e 0,25% de Mo

Aço XX XX = 1ª dupla indica FAMÍLIA, 2ª dupla indica TEOR C (carbono)

H indica temperabilidade, B indica presença de Boro e L indica teor extra baixo de carbono
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FICHA TÉCNICA

Fontes: www.em.pucrs.br/nuclemat; Prof. Carlos Alexandre dos Santos (Lattes 3673205205402807) 
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R elato da reunião virtual 
realizada em 28 de julho de 
2021 (20:00h às 22:00h) para 

alinhamentos de visões globais 
referentes ao setor de ferramenta-
ria, principalmente para o período 
pós pandemia, com a presença do 
Presidente de Honra da ABINFER 
Prof. Etsujiro Yokota, do Japão.  

INTRODUÇÃO
Ao iniciar a reunião, Christian 
teceu alguns comentários em fun-
ção da provocação do Prof. Yoko-
ta sobre a constante redução da 
vida útil dos produtos. Mencionou 
sobre o encolhimento acelerado 
da vida útil, em função da necessi-
dade de alterações constantes dos 

INTERCÂMBIO BRASIL-JAPÃO DA 
INDÚSTRIA DE FERRAMENTAIS

CANTINHO DE IDEIAS

produtos, requerendo conjuntos 
com maior rotatividade e con-
sequente produção de pequenos 
lotes, ferramentais mais baratos e 
tempos de produção mais curtos. 
Portanto, há exigência de maior 
flexibilidade das indústrias, inclu-
sive as ferramentarias e a padroni-
zação é irreversível. 

Etsujiro Yokota
Presidente de Honra

Christian Dihlmann 
Presidente

Paulo César S Camargo 
Membro Associado

Roberto Eiji Kimura
Membro Associado

Roberto Monteiro Spada
Diretor SENAI/SP

Luis Eduardo Albano
VP Relações Internacionais

Júlio Harada
Diretor Plastic Xperience
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4ª Reunião – De Ferramentaria para Empresa
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CANTINHO DE IDEIAS

Também ponderou que a ten-
dência é agregar mais valor aos 
produtos e, sim, também aos moldes. 
Para refletir, não devemos fabri-
car somente moldes, mas fornecer 
soluções incluindo a robotização e 
automação dos ferramentais. 

Foi ainda definido o próximo en-
contro virtual para o dia 08/09/2021, 
as 20:00h. 

DIREÇÃO FUTURA DA INDÚSTRIA 
BRASILEIRA DE MOLDES A PARTIR DA 
REFLEXÃO DA INDÚSTRIA JAPONESA 
DE MOLDES
A indústria de moldes do Japão está 
entrando em um período de grandes 
mudanças. O ambiente em torno da 
Associação da Indústria de Moldes 
do Japão (JADMA – Japanese Die & 
Mold Association) sempre apresen-
tou novos desafios aos fabricantes 
de moldes. Por exemplo, como 
desafios para a indústria de moldes, 
temos:
1. Diminuição da demanda de mol-

des domésticos devido ao desen-
volvimento econômico global;

2. Diminuição da demanda por mol-
des no Japão devido ao declínio 
da taxa de natalidade, envelheci-
mento populacional e escassez de 
funcionários;

3. Diminuição dos lucros devido 
à concorrência de preços com 
ferramentarias de moldes no 
exterior, como da China e Coreia 
do Sul;

4. Falta de sucessores para continu-
ar a empresa.

Por essa razão, a JADMA, com 
apoio do Ministério da Economia, 
Comércio e Indústria do Japão, há 10 
anos, formulou a “Visão da Indús-
tria de Moldes” e qual “o caminho a 
seguir para as empresas de moldes 
da próxima geração”, resultando nas 

seguintes principais ações:
1. Fortalecer a força de vendas (ca-

pacidade de propostas);
2. Expandir ativamente no exte-

rior sem depender da demanda 
doméstica;

3. Desenvolver negócios em campos 
periféricos utilizando a tecnolo-
gia de moldes.

Alinhados com esta direção, cada 
fabricante de moldes no Japão esta-
beleceu um departamento de vendas 
(inexistente anteriormente), criou 
páginas eletrônicas ativas (homepa-
ges), participou de exposições e visi-
tou empresas intensivamente. Assim 
com a expansão no exterior, que 
sempre era relutante, também se tor-
nou mais agressiva. Muitas empresas 
estabeleceram filiais sediadas não só 
em países do Sudeste Asiático, mas 
também no Vietnã, América do Norte 
e Índia, e iniciaram a produção local.

Dez anos se passaram. Alguns 
resultados foram alcançados nestas 
questões, mas devido as mudanças 
no ambiente em volta, surgiram 
novos desafios. Entre eles, o maior 
desafio para a indústria de moldes é 
a “grande transformação da indús-
tria automobilística, que é o maior 
mercado de clientes da indústria de 
moldes”.

O mundo todo está trabalhando 
plenamente em atividades de “redu-
ção de CO2” para melhorar o meio 
ambiente global, a era dos carros 
movidos a combustíveis fósseis che-
gará ao fim em um futuro próximo. 
O novo modelo ser alterado drama-
ticamente para a era dos Veículos 
Elétricos (EV - Eletric Vehicles) ou 
Veículos Elétricos Híbridos Plug In 
(PHEV - Plug in Hybrid Vehicles). In-
discutivelmente, essa transformação 
terá um grande impacto na indústria 
de moldes. Por exemplo, devido à re-

dução de produtos de resina plásti-
ca, que são alvo dos ambientalistas, 
espera-se que a demanda por moldes 
plásticos diminua drasticamente. 
Além disso, o automóvel em si, cen-
trado em peças mecânicas, passará 
para peças centradas em eletrônica. 
Como resultado, as empresas que 
forneciam peças usinadas, serão for-
çadas a fornecer peças integradas.

Essa mudança levará da cadeia 
de suprimentos em forma de pirâ-
mide à nova cadeia de suprimentos 
centrada na “cooperação lateral”, 
como representado na figura 1.

A NOVA VISÃO ESTRATÉGICA
Por essa razão, a JADMA formulou 
uma “nova visão da indústria de 
moldes para a próxima geração” no 
ano passado. O pilar da nova visão 
formulada desta vez é “As empresas 
de moldes do futuro devem tentar 
converter de fábricas em empre-
sas!”. Neste contexto, as fábricas de 
moldes têm sido constantemente 
solicitadas para a redução de custos 
pelos clientes, de forma que, gra-
dualmente, os lucros corporativos 
diminuíram, da mesma forma que 
está claro que está se chegando ao 
limite desse processo. Empresas 
japonesas de moldes têm disputando 
com a concorrência pelos pedidos 
dos clientes. O que os clientes estão 
procurando, apesar de mudanças 
significativas no mercado? 

Esse fenômeno tem progredido 
gradualmente ao longo dos anos. É 
um grande reflexo negativo para o 
mundo industrial perceber que todo 
fabricante de moldes estava em um 
estado de estabilidade, de acomoda-
ção, como “sapos cozidos”. 

Por essa razão, a associação 
japonesa instruiu claramente aos 
fabricantes de moldes a se afastarem 
da posição de “fábrica de subcontra-
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empresas” imediatamente. 
Nesse momento, é importante 

fortalecer a cooperação e coletar e 
analisar ativamente as informações. 
O papel da ABINFER é de suma im-
portância nesse processo. Uma das 
chaves para este processo, não há 
dúvida, é a disseminação da padro-
nização de componentes e seu uso 
intensivo nas ferramentarias.

CONSIDERAÇÕES ADICIONAIS
O Professor Yokota é membro de 
uma organização sem fins lucrativos 
no Japão e fez, no dia 27/julho/2021, 
uma apresentação para mais de 
100 pessoas, junto com o Professor 
Baba, sobre a importância do SENAI 
para o setor ferramenteiro e sobre a 
necessidade de intensificar a relação 
Japão x Brasil com muito maior pro-
fundidade.

CANTINHO DE IDEIAS

tados das empresas clientes” e con-
verter-se para “empresas em ponto 
igual com as empresas clientes” e 
começou a realizar atividades para 
incutir essa política com as entida-
des representativas dos clientes. 

Para as indústrias brasileiras 
especializadas em moldes, a situa-
ção é muito semelhante à do Japão. 
Não há dúvidas de que elas têm os 
mesmos desafios que o Japão. Pode 
até “parecer” que os fabricantes 
brasileiros atualmente não têm essa 
realidade. Mas, no fundo disso, será 
que os fabricantes brasileiros de 
moldes não estão no mesmo “estado 
de sapo cozido” que os fabricantes 
de do Japão por muito tempo? Para 
que a indústria brasileira de moldes 
não vivencie a mesma situação que 
o Japão, é necessário tomar medidas 
para “converter de fábricas para 

Figura 1:  Migração prevista do modelo piramidal para o modelo composto

O Prof. Yokota também foi 
convidado a participar, com a aula 
magna, do ciclo de palestras para 
docentes da rede SENAI e empresá-
rios ferramenteiros do Brasil. Ele 
aceitou. Spada, Albano e Christian 
montarão a proposta de conteúdo e 
submeterão a avaliação. A reunião 
deverá ser as 10:00h no Brasil e 
22:00h no Japão.

ABINFER
(47) 3227-5290
abinfer.org.br
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N o processo de conformação de 
chapas metálicas a definição 
da operação de repuxo é a mais 

complexa e a que demanda maior 
tempo de desenvolvimento. Isto ocorre 
porque é necessário atingir um controle 
adequado do escoamento da chapa com 
o objetivo de encontrar um estado de 
deformação equilibrado, já que uma 
restrição muito elevada potencialmente 
gerará falhas por ruptura e uma restri-
ção muito baixa levará ao enrugamento, 
além de afetar os resultados dimensio-
nais relacionados com o retorno elástico.

O estado de deformação é influen-
ciado por diversos fatores, como a 
rigidez do material, a espessura e 
até mesmo a geometria da superfície 
do repuxo, tornando esta uma etapa 
complexa a ser definida. O objetivo é 
eliminar o método de tentativa erro 
visando minimizar as perdas durante o 
try-out, encontrando-se uma corrida de 
chapa ideal que garanta uma peça sem 
rupturas ou rugas e que principalmente 
assegure a repetibilidade do processo. 
O departamento de engenharia vem 
atuando com presença cada vez mais 
forte na definição e validação dos 
processos, onde os softwares de CAE 
são ferramentas poderosas que trazem 
para os especialistas a possibilidade 
de simular virtualmente diferentes 
cenários a fim de encontrar o processo 
ideal, reduzindo assim tempo e custo de 
try-out. Estimasse que para cada 1 hora 
de engenharia ocorra uma redução 
de 5 horas no chão de fábrica, entre 
usinagem, ajuste e try-out. (Esses dados 
foram levantados por uma montadora 
que possui todo o processo mapeado da 
construção de suas ferramentas).

Entretanto, mesmo na engenharia 
se faz necessário otimizar os tempos, e 
para o processo de simulação de confor-
mação de chapas metálicas os softwares 
de simulação oferecem alguns artifícios 
que podem auxiliar nessa tarefa.

Na operação de repuxo, para se ob-
ter o controle do escoamento da chapa 
um recurso de processo bastante usual 
é a restrição gerada por quebra-rugas, 
sendo estes perfis definidos sobre a 
superfície do prensa-chapa 
que atuam como um freio 
para o deslocamento da chapa 
ao longo da conformação. 
Eles podem ser definidos com 
diferentes graus de restrição 
dependendo da sua geometria, 
podendo ter raios e alturas va-
riadas. Seus raios de entrada e 
saída podem começar a partir 
de aproximadamente 2,0mm.

Tendo em vista a pro-
porção em que os raios do 
quebra-rugas podem ser 
definidos, considerando que a 

MODELO AVANÇADO DE QUEBRA 
RUGAS DE LINHA ADAPTATIVA

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

TECNOLOGIA

Figura 1:  Superfície automática

Figura 2:  Elementos que caracterizam o raio

simulação será baseada em elementos 
finitos, é esperado que a quantidade de 
elementos para caracterizar estes raios 
seja muito grande e o tamanho dos 
elementos bastante pequeno, e a combi-
nação desses fatores implicará em um 
aumento significativo do tempo de cál-
culo já que a todo momento a superficie 
da malha é atualizada de acordo com as 
interações entre ela e as superficies das 
ferramentas.
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Voltando a questão da otimização dos tempos de engenharia, os softwares de 
simulação mais modernos oferecem alguns recursos para reduzir o tempo de cál-
culo para a representação dos quebra-rugas, sendo gerados modelos de quebra-ru-
gas analíticos que simulam a restrição da chapa sem representar a sua geometria, 
que precisam ser analisados e utilizados com cautela.

Hoje existem basicamente dois modelos de quebra-rugas analíticos, o de linha 
constante e o avançado de linha adaptativo. O modelo constante é um modelo 
simplificado onde apenas a força de restrição do quebra-rugas é considerada, o 
que não condiz exatamente com a realidade já que a restrição é variável ao longo 
do processo de conformação, uma vez que a espessura da chapa e a rigidez gerada 
pelo encruamento irá variar. Esse modelo pode ser utilizado em estudos iniciais, 
apenas para ter uma ideia se será necessário ou não utilizar quebra-rugas e tam-
bém identificar a possibilidade de segmentação, definindo diferentes restrições no 
entorno da linha de entrada da matriz. A vantagem desse modelo se comparado 
com o quebra-rugas puramente geométrico está no tempo de cálculo, uma vez 
que para os modelos analíticos não há caracterização dos raios do quebra-rugas e 
consequentemente a malha não será tão refinada nessa região.

Figura 3:  Elementos caracterizados da malha após formação do quebra-rugas

Figura 4:  Aumento da rigidez após o encruamento na região do quebra-rugas geométrico

TECNOLOGIA

Figura 5:  Afinamento da chapa 



54  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   // SET / OUT 2021

Pensando nessa limitação do modelo analítico de linha 
constante, alguns desenvolvedores estão trabalhando a fundo 
na formulação de modelos analíticos cada vez mais avan-
çados para se aproximarem a realidade, e esse recurso já 
está disponível em alguns dos softwares mais atualizados na 
forma do modelo de linha adaptativo.

TECNOLOGIA

Figura 6:  Representação da formula para o cálculo do modelo de linha adaptativo

Figura 7:  Comparativo entre os modelos de quebra-rugas (retorno elástico) benchmark da Numisheet

Figura 8:  Resultado e aperfeiçoamento da precisão com a aplicação das opções de modelagem de que-
bra-rugas correspondentes. Cortesia da EBZ SysTec GmbH

No modelo de linha adaptativo avançado, a força de 
restrição irá variar de acordo com o incremento do cálculo, 
já que o modelo se adapta conforme variam a espessura e o 
enrijecimento gerados pelo encruamento no momento cor-
rente. Dessa forma esse modelo, além de garantir um menor 
tempo de simulação, também traz maior precisão para os re-

sultados, como pode ser visto no artigo 
publicado no blog formingworld.com 
pela empresa EBZ SysTec, que utiliza 
esse recurso para otimizar o tempo da 
sua engenharia sem perder a correla-
ção dos resultados de simulação com 
a prática.

Outro fator de extrema impor-
tância quando utilizado o modelo 
de quebra-rugas analítico constante 
está relacionado com a precisão do 
resultado do retorno elástico do blank 
após o repuxo, que é prejudicado uma 
vez que o perfil do quebra-rugas não é 
formado na superfície do chapa e esse 
tem influência tanto no momento gera-
do após o alivio de tensões quanto na 
própria rigidez produzida pela forma 
do perfil, mascarando assim o resulta-
do do retorno elástico.

Nesse ponto o modelo de linha 
adaptativo avançado também oferece 
a possibilidade de calcular apenas o 
fechamento do prensa-chapa com o 
quebra-rugas geométrico. Pelo fato do 
quebra-rugas não ser tão profundo e 
por não ter grande fluxo de material 
durante o fechamento o tempo de cál-
culo será menor. Posteriormente, do 
momento do primeiro toque da chapa 
com punção até se alcançar o fundo da 
matriz, será utilizado o modelo de li-
nha adaptativa, pois o volume da peça 
normalmente possui uma profundi-
dade maior e inevitavelmente a chapa 
escoará mais e consequentemente de-
mandará de uma quantidade maior de 
iterações. Sendo assim, para essa etapa 
a utilização do modelo adaptativo tra-
rá uma redução bastante significativa 
do tempo de cálculo. E para finalizar e 
garantir maior precisão no resultado 
do retorno elástico o perfil do quebra-
-rugas que foi simulado durante o fe-
chamento do prensa-chapa é aplicado 
novamente à condição final do repuxo 
no momento anterior ao alívio de 
tensões, sendo essa função conhecida 
como unflattening ou desplanificação, 
permitindo um resultado mais preciso 
do cálculo do springback.
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Iniciativa Promoção e Organização Associada à

www.plasticobrasil.com.br

O MERCADO 
DO PLÁSTICO
ESTÁ AQUI

O objetivo dessa 
nova plataforma 
é reunir em um só 
ambiente os mesmos 
conceitos que fazem dos 
eventos físicos um sucesso: 

Plástico Brasil Xperience é uma nova plataforma 
de negócios que reunirá marcas expositoras e 
visitantes compradores da feira Plástico Brasil.

Lives, webinars, 
palestras 
exclusivas e 
entrevistas com 
profissionais 
do setor

CONTEÚDO NETWORKING NEGÓCIOS

Relacionamento com 
parceiros, clientes e 
fornecedores, chat 
entre visitantes e 
expositores e feed 
de notícias

Vitrine de 
produtos 
e serviços, 
marketplace, 
matchmaking 
365 dias no ano

LANÇAMENTO DA PLATAFORMA: 
14 A 16 DE SETEMBRO DE 2021

EVENTO 100% DIGITAL E GRATUITO

Programação especial com lançamento 
de produtos e conteúdo especializado 

sobre o mercado!

Plastico_Anuncio_RevistaFERRAMENTAL_21x27cm_PlasticoXperience.indd   1Plastico_Anuncio_RevistaFERRAMENTAL_21x27cm_PlasticoXperience.indd   1 14/07/2021   15:5614/07/2021   15:56



56  //   REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR   // SET / OUT 2021

Dessa forma, trabalhando com o modelo de linha adapta-
tivo avançado é possível economizar cerca de 55% do tempo 
de cálculo se comparado com uma simulação rodada com 
os quebra-rugas geométricos e ainda garantir uma elevada 
precisão dos resultados. 

Figura 9:  Comparativo entre o modelo geométrico e os modelos analíticos

Figura 10:  Fechamento do prensa-chapa, conformação até o fundo da matriz 
e momento anterior ao alívio de tensões. (Função unflattening)

TECNOLOGIA

Wesley Aparecido da Silva - Engenheiro de aplicação AutoForm, possui 
mais de 13 anos de experiência na área de ferramentaria em diversas 
tarefas nas áreas de estamparia, ferramentaria, engenharia de processos e 
desenvolvimento. Atualmente atua com a implementação, treinamento e 
suporte do software AutoForm.  
+55 11 4121 6772/ wesley.aparecido@autoform.com.br
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Norma publicada estabelece 
também que a partir da compe-
tência julho de 2021, as pessoas 

físicas do 3º grupo começam a apre-
sentar a EFD-Reinf.

As empresas obrigadas a apresen-
tarem a Escrituração Fiscal Digital 
de Retenções e Outras Informações 
Fiscais (EFD-Reinf) podem contar com 
novas orientações consolidadas em 
um único normativo.

A Receita Federal publicou a Ins-
trução Normativa RFB nº 2043, de 13 
de agosto de 2021, revogando e substi-
tuindo a Instrução Normativa RFB nº 
1701, de 2017.

Dentre outras alterações, a nova 
IN dispensa da apresentação da 
EFD-Reinf todas as empresas que não 
gerarem fatos a serem informados no 
período de apuração. Essa dispensa 
era concedida apenas às empresas do 
chamado 3º grupo, que compreende 
as empresas do Simples Nacional, os 
empregadores e contribuintes pessoas 
físicas, exceto os empregadores do-
mésticos.

Agora, isso foi estendido a todas as 
empresas, sejam do primeiro, segundo 
ou terceiro grupo e qualquer regime 
de tributação, seja do Simples Nacio-

nal, lucro presumido ou lucro real. 
Não há mais necessidade de informar 
a EFD-Reinf e, consequentemente, 
o “Sem Movimento”. A dispensa de 
apresentação, no entanto, é apenas 
para o EFD-Reinf. Para o eSocial e a 
DCTFWeb continua necessário infor-
mar o “Sem Movimento”.

Outra novidade é o cronograma da 
apresentação de pessoas físicas para o 
3º grupo, que devem prestar informa-
ção na EFD-Reinf, se houver, a partir da 
competência julho de 2021. Já que as es-
criturações eSocial e EFD-Reinf seguem 
o mesmo cronograma de obrigatorie-
dade e, considerando que o eSocial teve 
datas alteradas, conforme a Portaria 
Conjunta SEPTR/RFB/ME nº 71, alterou-
-se também o início de apresentação do 
3º grupo de obrigados (pessoas físicas) 
da EFD-Reinf, para fatos ocorridos a 
partir de 1º de julho de 2021.

Instituída em 2017, pela Ins-
trução Normativa RFB nº 1767, de 
14 de dezembro, a EFD-Reinf, em 
conjunto com o eSocial e a DCTFWeb, 
visa substituir a GFIP em relação à 
apuração e recolhimento da contri-
buição previdenciária e, assim, essas 
três obrigações acessórias devem ser 
implantadas junto aos contribuintes 

de forma e prazos integrados, para ga-
rantir a correta apuração dos créditos 
tributários decorrentes, bem como, 
os respectivos recolhimentos na nova 
sistemática adotada para a arrecada-
ção da contribuição previdenciária.

Importante lembrar que a DC-
TFWeb para o 3º grupo, inicia o perío-
do de apuração a partir de outubro de 
2021. Assim, no período de apuração 
de julho, agosto e setembro de 2021, 
vão coexistir GFIP e EFD-Reinf.

É mais uma medida da Receita 
Federal na busca pela simplificação e 
melhoria do ambiente de negócios no 
Brasil.

Fonte: Notícias RFB

P O R  A N D R E I A  M A R I A  A M P H I L Ó Q U I O

RECEITA FEDERAL DISPENSA 
DA APRESENTAÇÃO DA EFD-

REINF TODAS AS EMPRESAS QUE 
NÃO TIVEREM FATOS A SEREM 
INFORMADOS NO PERÍODO DE 

APURAÇÃO

OCTA Brasil Contabilidade - excelência em Serviços 
Contábeis, atualizando você inclusive no isolamento social!
francisco@octabrasil.com

Andreia Maria Amphilóquio
andreia@octabrasil.com

DICAS DO CONTADOR
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GUIA DE INDÚSTRIAS

EMPRESAS E
FORNECEDORES

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

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

Rodovia SP-330 Anhanguera, km 
298 + 193 m, S/N - Galpão 3-A
Bairro Industrial

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

(11) 2085-4350

(11) 4496-2170

TRÊS-S

YG-1

ENDEREÇO

ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

FORNECEDOR DE
ACESSÓRIOS

TELEFONE

TELEFONE

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

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

(19) 3826-7100

ISCAR DO BRASIL ENDEREÇO

FORNECEDOR DE 
ACESSÓRIOS

TELEFONE

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

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

(11) 4057-3877

TECNOSERV ENDEREÇO

FORNECEDOR DE
ACESSÓRIOS

TELEFONE

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

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

(47) 9999-73734

AGILE² CONSULTING
ENDEREÇO

CONSULTORIA TELEFONE
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A Matripeças surgiu na década de 90, como pioneira em sua região na 
distribuição de componentes para moldes e matrizes. Atualmente produz 
diversos itens, comercializa produtos nacionais com qualidade reconhe-
cida, e importa de empresas que se destacam a nível mundial. Estas pos-
suem grande tradição em componentes para moldes de injeção e matrizes 
de estampo.

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

(54) 2108-5757

MATRIPEÇAS
ENDEREÇO

FORNECEDOR DE
ACESSÓRIOS

TELEFONE

GUIA DE INDÚSTRIAS

QUER CADASTRAR A SUA EMPRESA 
EM NOSSO GUIA DE INDÚSTRIAS?

revistaferramental.com.br/
guia-de-industrias

A Sandvik Coromant está na vanguarda no que se refere a ferra-
mentas e soluções de usinagem e conhecimento que impulsionam 
o desenvolvimento de padrões e inovações exigidos pela indústria 
metalmecânica, tanto para os dias de hoje quanto para a próxima 
era industrial. A Sandvik Coromant possui mais de 1.800 patentes 
em todo o mundo, emprega mais de 7.600 mil colaboradores e está 
representada em 150 países.

Rodovia Dom Gabriel Paulino 
Bueno Couto, s/n, km 67,7 a 68,22 - 
Polo Industrial - Jundiaí

(11) 4680-3536

SANDVIK COROMANT ENDEREÇO

FORNECEDOR DE
ACESSÓRIOS

TELEFONE

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

Fundada em 1989 em Joinville/SC, a SKA surgiu para atender a 
necessidade da indústria local de ter um parceiro que agregasse 
soluções líderes de mercado. Muitas mudanças aconteceram nes-
te período, e hoje ela segue como uma das 10 maiores revendas 
do mundo em softwares para engenharia, atendendo todo o país. 

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

(51) 3591-2900

SKA
ENDEREÇO

FORNECEDOR DE
SOFTWARES TELEFONE

Gestão de ponta a ponta! Custos detalhados, produção controlada, 
prazos realistas e muita agilidade para tomar decisões! Com mais de 
530 clientes em todo o Brasil e know how de 17 anos, a GRV oferece um 
ERP Industrial para empresas que fabricam sob encomenda, como: in-
dústrias de usinagem, ferramentarias, caldeirarias, máquinas especiais, 
protótipos, dispositivos e automação.

R. Odair Rotella, 90 - Jardim Trevi-
san - Vinhedo, SP

(19) 4062-9702

GRV SOFTWARE ENDEREÇO

FORNECEDOR DE
SOFTWARE

TELEFONE

Com mais de 10 anos de atuação em soluções tecnológicas, a PLMX se 
destaca no mercado de software e serviços de PLM – Gerenciamento 
do Ciclo de Vida do Produto como uma das principais representantes 
da Siemens. A PLMX atua em consultoria para indústria, representa-
ção comercial e suporte técnico dos produtos e serviços Siemens.

R. Manoel Coelho, 676, Centro -
São Caetano do Sul - SP

(11) 3565-3808

PLMX ENDEREÇO

FORNECEDOR DE SOFTWARES
SERVIÇOS INDUSTRIAIS

TELEFONE
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GROB 
SÉRIE G, DA GROB, MAIS TECNOLOGIA NA 
USINAGEM PESADA

A Grob expandiu seu portfólio com o 
recente lançamento da linha G, na versão 
com quatro eixos. Segundo a empresa, 
com isso, passa a oferecer máquinas para 
às crescentes demandas de todos os mer-
cados, além do segmento de 5 eixos.

De acordo com a fabricante, o design 
modular da máquina e a variedade de 
opções permitem que os centros de usi-
nagem universais de 4 eixos G440, G640 e 
G840 sejam configurados de acordo com 
os requisitos específicos de cada cliente. 
“Tal como acontece com as máquinas 
Grob de 5 eixos, a série de 4 eixos im-
pressiona por seu design compacto, alta 
produtividade e estabilidade maximiza-
da”, informa.

Além de atender as demandas da 
indústria automobilística, a nova série 
também é voltada para aplicações na en-
genharia mecânica em geral, e nas indús-
trias de ônibus e caminhões, ferroviárias, 
equipamentos agrícolas e de construção 
civil. “As novas máquinas de 4 eixos se 
destacam no mercado pela alta capaci-
dade de carga e altas taxas de avanço e 
aceleração dos eixos principais, garantin-
do maior produtividade”, destaca a Grob 
em comunicado de imprensa.

Coluna Móvel - Para reduzir o peso 
dos componentes estruturais e, ao mes-
mo tempo, aumentar a estabilidade, a 
série de máquinas de 4 eixos foi projeta-
da com o auxílio de métodos numéricos, 
como otimização da topologia e simula-
ções FEM. A série é projetada como uma 
coluna móvel em uma plataforma rígida 
de máquina com três pontos de fixação. 
O eixo rotativo é alimentado por um mo-
tor de torque dinâmico e os eixos lineares 
por acionadores de fuso de esferas. Para 
os modelos G640 e G840, a área de traba-
lho pode ser expandida para uma altura 
maior configurada para o segmento alvo, 
permitindo o uso de unidades de fixação 
mais altas.

Variedade de Motofusos - Além das 
variantes de palete de 500 mm, 630 mm 
e 800 mm, os três tamanhos de máqui-
na G440, G640 e G840, oferecem ampla 
variedade de tamanhos de motofusos 
disponíveis, com interfaces peque-
nas e grandes para HSK, SK, CAT, BT e 
BIG-PLUS. Os motofusos, projetados e 
fabricados pela Grob, foram desenvolvi-
das para atender as necessidades tanto 
da produção em série, quanto das tarefas 
dinâmicas e altamente precisas de usina-
gens especiais.

Tecnologia de automação - A Grob 
destaca ainda que, com seu Centro de 
Excelência no Brasil, está capacitada 
a fornecer aos clientes soluções de 
automação customizada, projetadas com 
o auxílio de planejamento 3D e simula-
ções de processo conforme condições do 
mundo real. As possibilidades vão desde 
um trocador de paletes com torres de 
fixação, até sistemas de manipulação de 
paletes e peças com robô, desenvolvidos 
pela própria empresa.

Os magazines de ferramentas são 
instalados na parte lateral da máquina 

como módulos separados e independen-
tes, podendo ser facilmente substituí-
dos posteriormente se as condições de 
trabalho mudarem. As capacidades de 
armazenamento de ferramentas podem 
ser dimensionadas de maneira flexível. 
Magazines com capacidade para até 450 
ferramentas longas (HSK-100) estão dis-
poníveis, levando o portfólio ao extremo 
em termos de flexibilidade. Magazines 
de ferramentas centralizados também 
fazem parte das possibilidades de inte-
gração, formando sistemas flexíveis de 
manufatura.

Ferramentas com comprimentos 
de até 830 mm podem ser inseridas 
manualmente nos pockets a uma altura 
ergonomicamente apropriada durante a 
operação.

(11) 4367-9100
grobgroup.com/pt
info@br.grobgroup.com

PILZ
PILZ FORNECE MÓDULOS DE COMUNICAÇÃO 
PARA MÁQUINAS
A Pilz do Brasil, desenvolvedora de 
sistemas de automação e em soluções 
de segurança para máquinas, lançou os 
módulos de comunicação PSSuniversal e 
PSSuniversal 2, para sistemas E/S descen-
tralizados e para sistemas I/O remotos. 
Ambos são adaptáveis a redes Profinet e 
Ethernet/IP.

As soluções - sob medida para amplia-
ção periférica – são ideiais para aplica-
ção em máquinas de grande e médio 
portes utilizadas em vários segmentos 
industriais, entre eles os de fundição, de 
embalagens e automobilístico.

Leonardo Fazzilani, técnico em Au-
tomação Sênior da Pilz do Brasil, explica 
que o principal diferencial dos módulos é 

SEMPRE LIGADO
Fique por dentro das novidades tecnológicas 

do mundo da ferramentaria

ENFOQUE
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ENFOQUE

que eles – além de se comunicarem com 
equipamentos de campo – processam 
dados de automação de controle das 
máquinas. “Isso é o que chamamos de 
Automação Standard. Também há ava-
liação dos sensores de segurança, deno-
minados Automação Safety”, detalha.

A Pilz também destaca outros be-
nefícios do PSSuniversal: comunicação 
para o nível de comando por meio de 
protocolos de campo de barramento 
convencionais; processamento de fun-
ções de automação e segurança de for-
ma descentralizada no nível do campo; 
disponibilidade através do desligamento 
em bloco seguro; colocação em funciona-
mento rápido e configuração simples por 
meio de teste de periférico independente 
e breves tempos de reação.

PSSuniversal – De acordo com a 
Pilz, este módulo foi projetado para 
atender até PL-e, categoria 4, de acordo 
com ISO 13849-1 ou conforme SIL 3, em 
alinhamento com a IEC 61508, além de 
outras normas internacionais. Além 
disso, apresenta interface de comu-
nicação Profinet, redução de tempos 
de comutação e módulos resistentes à 
temperatura.

Fazzilani ressalta que na ocorrência 
de uma situação de perigo, a tensão de 
alimentação é interrompida para um 
grupo de saídas padrão (vários moto-
res, por exemplo). “Com isso, se ocorrer 
o acionamento de um dispositivo de 
segurança, ou um botão de parada de 
emergência, por exemplo, devido a um 
perigo potencial, o sistema comanda o 
desligamento seguro de um segmento 
completo do equipamento, enquanto 

outros segmentos poderão continuar 
funcionando”.

PSSuniversal 2 – Os principais 
benefícios deste módulo apontados 
pela Pilz são: manuseio otimizado no 
comissionamento e no serviço, diagnós-
tico no ponto certo, rápida localização e 
eliminação de erros.

“A linha PSSuniversal 2 vem sendo 
desenvolvida com mais melhorias e 
com conceito de ser mais granular, 
ou seja, tem a possibilidade de fazer a 
ligação de um número maior de compo-
nentes em um mesmo módulo, conten-
do uma configuração mais flexível e 
customizada conforme a necessidade 
do cliente”, enfatiza Fazzilani.

Possuem módulos I/O universais 
de utilização segura e idêntica para 
os mais variados protocolos de segu-
rança, dimensionados para aplicações 
até SIL 3 conforme IEC 61508 ou PL-e 
conforme ISO 13849, bem como para 
outras normas internacionais, contendo 
configuração simples com o software 
PASconfig da Pilz. Apresentam, ainda, 
interface de comunicação com as redes 
Profinet e Ethernet/IP.

(11) 4126-7290
pilz.com/pt-BR

OERLIKON
BALINIT DURANA, O REVESTIMENTO VER-
SÁTIL DA OERLIKON
A Oerlikon Balzers está colocando no 
mercado um novo revestimento, o 
Balinit Durana. Segundo a fabricante, 
o novo produto tem com uma de suas 
principais características a versatilida-
de, podendo ser aplicado em ferramen-
tas para os mais exigentes processos de 
usinagem.

De acordo com a empresa, o Balinit 
Durana foi desenvolvido para atender 
ao fato de que “as geometrias cada 
vez mais complexas das peças a serem 
usinadas, os novos materiais e as altas 
demandas dimensionais representam 
desafios cada vez maiores para as ferra-
mentas de corte”.

Altos esforços mecânicos e térmicos 

causam alto desgaste abrasivo, aumen-
to do risco de danos às arestas de corte 
e formação de fissuras nas ferramentas, 
diminuindo a vida útil e reduzindo a 
produtividade.

Assim, para atender a essas deman-
das, o Balinit Durana resulta numa 
combinação personalizada de estrutura 
e propriedades de revestimento que 
reduz significativamente o desgaste 
abrasivo, resultando em uma vida útil 
mais longa.

Ao mesmo tempo, a combinação das 
camadas de AlTiN e TiSiXN confere ao 
Balinit durana alto grau de ductilida-
de e excelente resistência ao desgaste 
abrasivo, mesmo em temperaturas 
operacionais extremas, resultando em 
desempenho superior em operações de 
usinagem exigentes.

As principais indicações são para 
o corte de engrenagens cônicas, para 
vários tipos de fresas de topo e para 
ampla gama de brocas, mesmo após a 
reafiação.

Segundo a fabricante, as principais 
vantagens do novo revestimento são:
1. Alta resistência ao desgaste abrasi-

vo - Devido à estrutura de camada 
otimizada, onde são combinadas a 
alta ductilidade da camada interna 
AlTiN com a excelente resistência ao 
desgaste da camada externa TiSiXN;

2. Danos mínimos às arestas de corte 
- Que resultam da combinação sob 
medida da estrutura do revestimen-
to e suas propriedades para propor-
cionar maior dureza às arestas de 
corte;

3. Redução na formação de fissuras - 
Graças ao perfil de tensão definido 
no revestimento que reduz signifi-
cativamente a formação e propa-
gação de fissuras durante cargas 
térmicas alternadas;

4. Proteção às arestas de corte contra 
altas temperaturas e oxidação - O 
Balinit Durana oferece excelente 
proteção contra oxidação mesmo 
em altas temperaturas

(41) 2107-0300
oerlikon.com/balzers/br/pt
media.balzers@oerlikon.com
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(47) 3451-3000
interplast.com.br

MAIO 2022

03 - 05 – São Paulo, SP, Brasil  
FEIMEC 2022: Feira Internacional de Má-
quinas e Equipamentos 
(11) 3598-7800
feimec.com.br

JULHO 2022

05 a 08 – Joinville, SC, Brasil  
Metalurgia – Feira e congresso 
internacional de tecnologia para fundição, 
siderurgia, forjaria, alumínio e serviços
(47) 3451-3000
metalurgia.com.br

SETEMBRO 2022

13 a 16 – Joinville, SC, Brasil 
Intermach – Feira e congresso 
Internacional de Tecnologia, Máquinas, 
Equipamentos, Automação e Serviços para 
a Indústria Metalmecânica.
(47) 3451-3000 
intermach.com.br

  CURSOS ONLINE E PRESENCIAIS

SETEMBRO 2021

Escola LF
14 – Programação de robôs 3 eixos  
(11) 3277-0553 
escolalf.com.br

TK Treinamento Industrial 
09 - CAM PowerMill Avançado   
13 – CAM PowerMill basico   
25 – CAD CAM Cimatron
25 – Pogramação CNC básico    
(47) 3027-2121 
tktreinamento.com.br

Link para inscrição:
sbai.ciente.live/home/
sbai@furg.br

19 a 21 – São Paulo, SP, Brasil  
ABM Week 6ª edição  
(11) 5534-4333
abmbrasil.com.br

20 e 21 – Online 
Prêmio Value Chain 2021- um dos maiores 
e mais inovadores eventos em Gestão de 
Operações do País
Link para inscrição:
premiovaluechain.com.br
(47) 99971-6919

NOVEMBRO 2021

08 a 12 – São Paulo, SP, Brasil  
Plástico Brasil - Feira Internacional do 
plástico 
plasticobrasil.com.br

09 a 13 – São Paulo, SP, Brasil  
Automec - 15ª feira internacional de auto-
peças, equipamentos e serviços
(11) 3060-4717
automecfeira.com.br

11 e 12 – Online 
Mind7 Startup - um evento sobre 
negócios da nova economia, inovação e 
empreendedorismo
Link para inscrição:
mind7startup.com.br

MARÇO 2022

15 a 18 – São Paulo, SP, Brasil  
Inovaplastic – Feira Internacional do 
Plástico 
feiplastic.com.br

ABRIL 2022

05 a 08 – Joinville, SC, Brasil  
Interplast - Feira e Congresso de Integra-
ção da Tecnologia do Plástico

  EVENTOS, FEIRAS E WEBINARS

SETEMBRO 2021
 
13, 20 e 27 – Online 
6º Congresso brasileiro da Indústria de 
Máquinas e Equipamentos
Link para inscrição:
conteudo.abimaq.org.br/6-congresso-
industria-maquinas-equipamento

23 a 24 – Joinville, SC, Brasil
13º ENAFER - Encontro Nacional de Ferra-
mentarias
enafer.com.br

29 e 30 – Online 
13º Simpósio SAE Brasil de Manufatura 
Link para inscrição:
saebrasil.org.br/eventos/13o-simposio-sae-
brasil-de-manufatura-secoes-caxias-do-
sul-e-sao-paulo-interior
(54) 3025-7204

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

OUTUBRO 2021

05 a 07 – São Paulo, SP, Brasil  
Tubotech - Feira Internacional de Tubos, 
Válvulas, Bombas, Conexões e Componentes
(11) 5585-4355
tubotech.com.br

06 e 07 – Sede da Bener, Vinhedo, SP
9º Encontro Tecnológico Bener
Link para inscrição:
encontrotecnologico.com.br/
#credenciamento-section
(19) 3826-7373

17 a 20 – Online 
XV Simpósio Brasileiro de Automação 
Inteligente (SBAI 2021)

CIRCUÍTO BUSINESS

CURSOS, EVENTOS
E FEIRAS
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OUTUBRO 2021

TK Treinamento Industrial 
18– CAD Solidworks Avançado – Projeto de 
moldes de Injeção de Plásticos 
30 – Pogramação CNC fresamento 
parametrizado     
30 – CAD Solidworks básico      
(47) 3027-2121 
tktreinamento.com.br

  SOB CONSULTA

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-
-simulacao

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

CTA - São José dos Campos, SP
Auditores da qualidade, gestão da qualida-
de, normalização, ultra-som, raio-X

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.

!

(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 produ-
tos plásticos
(41) 3296-0132
sociesc.com.br

CIRCUÍTO BUSINESS
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SLACK 
Transforme a maneira como você trabalha com 

um único local para reunir todas as pessoas e tudo o 
que é necessário para realizar as tarefas.

O Slack é uma plataforma de comunicação em-
presarial proprietária desenvolvida pela empresa de 
software americana Slack Technologies e de proprie-
dade da Salesforce desde 2021. 

A chave para a produtividade no Slack está nos 
espaços organizados chamados canais: um diferen-
te para cada aspecto do seu trabalho. Com todas as 
pessoas, mensagens e arquivos relacionados a um as-
sunto em um único lugar, é possível agilizar bastante 
a produtividade.

slack.com

SINUTRAIN SINUMERIK
A Siemens colocou na Internet para download 

gratuito a versão do Sinutrain Sinumerik V4.8, uma 
linha de simuladores desenvolvida para reproduzir as 
funcionalidades de um CNC em computador conven-
cional. O software permite aos usuários de máquinas 
CNC utilizar todas as funcionalidades de programação 
e operação do Sinumerik (Sinumerik 808D, 828D e 
840D), para fresa ou torno CNC. 

Disponível nas versões em português, pode ser 
baixado em www.siemens.com/cnc4you (clique em 
CNC Downloads).

new.siemens.com/br/pt/produtos/drives/cnc4you/
sinutrain-uebersicht.html

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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MANUAL DO CEO: UM 
VERDADEIRO MBA PARA O 
GESTOR DO SÉCULO XXI
Este guia prático traz uma 
visão aprimorada de áreas 
que permeiam o universo 
do empreendedorismo, 
como vendas, marketing, 
criação de valor e siste-
mas. Com linguagem direta 
e de fácil assimilação, ele 
vai ajudá-lo a se adequar 
ao ambiente corporativo e 
entender a importância de 
investir em si mesmo.

O livro foi publicado em 
2012 e possui 408 páginas. 

USINAGEM PARA ENGE-
NHARIA: UM CURSO DE 
MECÂNICA DO CORTE
O livro é dividido em três 
partes: a primeira denomina-
da de Tecnologia de usina-
gem apresenta os fundamen-
tos técnicos dos processos de 
usinagem; a segunda parte, a 
Mecânica do corte, aborda os 
fenômenos físicos envolvi-
dos; e a terceira parte, o Pro-
cesso de usinagem, integra 
o conteúdo desenvolvido ao 
longo do livro aos resultados 
do processo de usinagem 
como um todo. Para fixação 
do conteúdo, a cada capítulo 
são propostos exercícios e 
atividades.

O livro foi publicado em 
2021 e possui 120 páginas. 

PRODUÇÃO LEAN SIMPLI-
FICADA: UM GUIA PARA 
ENTENDER O SISTEMA DE 
PRODUÇÃO MAIS PODERO-
SO DO MUNDO 
Conduz o leitor a entender 
os fundamentos desse 
sistema de modo sensato, 
passo a passo, abordando 
todos os componentes do 
sistema lean no contexto 
do sistema de produção 
lean como um todo. A 
abordagem do autor, 
prática, simples e direta, 
faz deste livro um recurso 
indispensável de primei-
ra mão, acessível a todo 
operador. 

O livro foi publicado em 
2008 e possui 192 páginas. 

A ORGANIZAÇÃO: A 
ODEBRECHT E O ESQUEMA 
DE CORRUPÇÃO QUE 
CHOCOU O MUNDO
Neste livro sobre a glória e 
a desgraça da Odebrecht, 
Malu Gaspar desvenda as 
engrenagens de um sistema 
de corrupção que parecia 
inviolável, e lança luz sobre 
as espúrias relações entre 
Estado e empresas que con-
dicionaram por muito tempo 
uma espécie de “capitalismo 
à brasileira”.

O livro foi publicado em 
2020 e possui 640 páginas.

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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Em economia muito se fala nos termos bens 
de capital, bens de produção e bens de 
consumo. Apenas refrescando a memória, 

um bem é tudo aquilo que pode satisfazer uma 
necessidade pessoal ou particular. 

Os bens de consumo são os bens produzidos 
pelo homem e destinados ao consumo das pesso-
as, e estão divididos em duráveis, semiduráveis e 
não duráveis. Os não duráveis são aqueles feitos 
para serem consumidos imediatamente, como 
alimentos (sorvetes, chocolate). Os duráveis são 
aqueles que podem ser utilizados várias vezes 
durante longos períodos, como um automóvel, 
e os semiduráveis podem ser considerados os 
calçados, roupas, que se desgastam com o tempo.

Os bens de capital são bens intermediários, 
como equipamentos, máquinas e instalações, 
necessários para a produção de outros bens e 
mercadorias. Portanto, um bem de capital pode 
ter enorme utilidade para determinadas deman-
das da sociedade. As empresas que produzem os 
bens de capital são de fundamental importância 
na construção da riqueza de um país, pois todas 
as necessidades tecnológicas e de infraestrutura 
que usufruímos na atualidade dependem de 
fábricas que produzam equipamentos confiáveis 
e de ótima qualidade.

Raríssimos são os países que tem indepen-
dência total na produção de bens de capital, ha-
vendo na grande maioria das nações a operação 
de importação de bens de capital. Essa operação 
de importação é, frequentemente, complexa por 
uma série de fatores, dentre eles necessidades 
funcionais do equipamento, questões comerciais, 
logística internacional, requisitos jurídicos, ape-
nas para mencionar alguns. Considerando que, 
geralmente, os bens de capital são mercadorias 
de elevado valor, é determinante que precauções 
devam ser cumpridas com muito rigor, de forma 
a não gerar prejuízos desnecessários e de grande 
monta.

No Brasil, essas operações são ainda regula-
das pela descrição e classificação fiscal dos bens, 
licenciamentos não-automático das importações 
e regimes tributários.

P O R  S A N S Ã O  C A D E N G U E  D A  S I L V A

FOCO: LOCALIZAR 
PARA AVANÇAR!

OPINIÃO

Sansão Cadengue da Silva
Presidente CSFM/ABIMAQ
csfm@abimaq.org.br 

Plagiando o trecho de Erwin Franieck, publi-
cado nesta seção na edição 96, há necessidade de 
“recuperar cadeias industriais relevantes no Bra-
sil, integrando-as no contexto global, propósito 
que vai além de interesses de classes, entidades 
ou mesmo individuais. Para preparar um cenário 
futuro que possa nos dar novas e boas perspec-
tivas, é necessária a percepção das associações 
e suas instituições representadas, juntamente 
com seus empresários, sobre a necessidade de se 
priorizar além do caixa do mês também a visão 
estratégica de médio e longo prazos. E é aqui que 
precisamos ser muito efetivos na geração das 
condições para alcançarmos êxito no propósito 
maior: salvar nossas Cadeias Produtivas. Da ma-
téria prima ao produto no mercado global”. 

Na CSFM - Câmara Setorial de Ferramentarias 
e Modelações da ABIMAQ - Associação Brasilei-
ra da Indústria de Máquinas e Equipamentos 
trabalhamos firme nesta direção. De mãos dadas 
com outras entidades representativas, em espe-
cial com a ABINFER - Associação Brasileira da 
Indústria de Ferramentais, articulamos, defende-
mos e construímos propostas de uma verdadeira 
política industrial para o setor de ferramentaria, 
permitindo vislumbrar um setor forte, crescente 
e competitivo em nível mundial.

A grande competência da indústria nacio-
nal de moldes e matrizes precisa ser melhor e 
mais intensamente explorada e aproveitada, a 
partir do direcionamento das encomendas para 
a produção local e simultânea modernização do 
seu parque fabril e capacitação profissional dos 
técnicos e empresários.

Localizar a produção para avançar no cresci-
mento é o foco.  
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Máxima precisão e confiança – 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 configuração 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 eficiência e produtividade.

Alto nível de precisão
SÉRIE G

www.grobgroup.com
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