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Capa:  ISTMA 2017
Por Pedro Guilherme Oliveira

O envio da revista é gratuito às empresas e profissionais 

qual ificados das indústrias de ferramentais,  seus 

fornecedores, compradores e usuários finais. Qualifique sua 

empresa no www.revistaferramental.com.br 

Chris�an Dihlmann, Editor

A ÁGUA AO REDOR DO NAVIO... 
Estamos de aniversário. A Ferramental completa doze anos com essa edi-

ção. Orgulho e satisfação infinitos para nossa equipe. Somos a essência do 

ferramenteiro. Representamos a paixão pelo trabalho de qualidade e resultado 

positivo. Auxiliamos a moldar um setor forte e robusto para o futuro. Lutamos 

sempre, recuamos algumas vezes, mas jamais desistimos! 

Reportando à mitologia grega por volta de 600 a.C., um de seus maiores 

heróis foi Hércules. Como penitência por ter dizimado sua própria família, o 

Oráculo determinou que Hércules devesse executar uma série de 12 trabalhos e 

servir 12 anos a Euristeu, rei de Micenas, e ao final dos trabalhos ele se tornaria 

imortal.

De volta à nossa era, nesses últimos doze anos o setor ferramenteiro foi 

permeado por momentos de dureza, confrontação, revés e desânimo, entre-

tanto, foi brindado com períodos muito mais representativos de sucesso, vitó-

rias, conquistas e alegrias. Evoluímos muito, mas ainda não o necessário. 

Uma de nossas maiores tarefas herculanas terá seu resultado explicitado em 

breve, com a realização da Conferência Mundial de Ferramentarias, pela pri-

meira vez no Brasil. Com a presença de 12 países de 4 continentes, mais de 60 

patrocinadores, diversos eventos e cerca de 300 congressistas, é motivo de 

honra, orgulho e glória para nosso País e oportunidade ímpar de consolidar 

ainda mais o setor ferramenteiro brasileiro em nível mundial. 

Vamos ao “brado retumbante de um povo heroico” para o despertar defini-

tivo do mercado internacional à nossa competência e qualidade.  

Tal qual Hércules, nós da Ferramental buscamos a imortalidade e, com a 

forte e importante participação e cooperação de nossos clientes e colaborado-

res, já atingimos a maturidade. E, tal qual Hércules, lá se vão 12 anos. 

Respeito, admiração, dedicação, capricho e valor são algumas das menções 

nas avaliações dos leitores sobre a revista, demonstrando consolidação e reco-

nhecimento ao trabalho até aqui desenvolvido. Isso é muito valioso para nós. É 

uma sensação única, que não tem preço. 

Agradecemos profundamente a todos aqueles que são nossos parceiros e 

tem a Ferramental no coração. Ela é do Brasil e para ele foi feita.

Acessei recentemente uma afirmação que me forçou a refletir. Ela diz: Navi-

os não afundam por causa da água ao redor deles. Navios afundam por causa 

da água dentro deles. 

Forças externas como correntezas e ventos têm sim importância na rota que 

uma embarcação traça, mas com pulso firme o comandante e sua tripulação 

retomam o rumo certo com mínimos danos à estrutura da nave.

Analogamente, o cenário que uma organização vive é similar quando os 

agentes externos interferem constantemente no caminho traçado pela equipe, 

tentando tirá-la do rumo planejado. Todavia, as empresas costumam superar os 

desafios quando seu “interior” é enxuto. Caso contrário, começam a “fa-

zer água” e sucumbem. 

A boa notícia é que, com sua “embarcação” blindada quanto a 

interferências exteriores e com o processo interno “redondo”, é possí-

vel aproveitar ao máximo as forças externas para atingir o sucesso com 

rapidez e eficiência.  

Como está sua empresa? 
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27 Tecnologia

A avaliação em simulador computacional do uso de
máscaras metálicas em matrizes para forjamento a
quente permitiu uma redução de 20% na temperatura
superficial da matriz, aumentando a vida útil do
ferramental significativamente.  

37 Qualidade da Gestão

Desenvolver a cultura empresarial não é só
transmitir valores e princípios, é procurar
e tratar traços culturais prejudiciais.
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Todos os artigos publicados na revista Ferramental são liberados

para uso mediante citação da fonte (autor e veículo).

CARTAS
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Parabéns! Como faço para adquirir a revista Ferramental 

impressa?
Rafael Oliveira - Aluno de Mestrado UCS - Caxias do Sul, RS

Caro Rafael, agradecemos o contato. A revista é Ferramental 

distribuída gratuitamente para público qualificado como empre-

sas, instituições e profissionais da área de ferramentaria ou afins. 

Seu cadastro já foi efetivado. Abraço! Editor.

Recebi uma senha para baixar a publicação Ferramental 

eletronicamente, já que a mesma é recebida impressa por doa-

ção. Como esqueci esta senha, tentei recuperar via e-mail. Recebi 

a mensagem de enviada com sucesso, mas a senha não foi para o 

meu e-mail. Gostaria de saber se vocês poderiam nos ajudar.
Carlos Henrique - SEDIN INMETRO - Duque de Caxias, RJ

Prezado Carlos, obrigado por sua fidelidade há tantos anos 

com a . Nos honra muito seu interesse em nossa Ferramental

publicação. O atendimento técnico foi concluído e pedimos 

escusas por nossa falha. Estamos sempre à disposição. Editor.

Agradeço pelo envio da revista Ferramental e pela oportuni-

dade de ter participado de uma das edições.  Foi com muita 

satisfação que pude colaborar para a publicação com conteúdos 

muito importantes. Que seja o primeiro de muitos outros depoi-

mentos. Desejo sucesso. Abraços!
João Carlos Marchesan - Presidente ABIMAQ - São Paulo, SP

Estimado João Carlos, ficamos muito felizes e satisfeitos com 

seu importante depoimento para os leitores da . A Ferramental

ABIMAQ é uma entidade respeitada e admirada por toda nossa 

equipe e tem sempre as “páginas” abertas para seus depoimen-

tos e comunicações. Sinta-se à vontade de requerer espaço sem-

pre que precisar. E parabéns por sua gestão à frente dessa gran-

de entidade representativa da indústria brasileira. Grande abra-

ço! Editor.

Quero agradecer pela oportunidade de publicar artigo na 

Ferramental. Chegou o exemplar na minha casa com o bilhete e 

o recado que você deixou de agradecimento. Gostaria de dizer 

que o prazer foi todo meu e espero ser o início de grandes parce-

rias. Abraço.                                       Diego Alves de Miranda

Mestre Engenharia de Processos UNIVILLE - Joinville, SC

Amigo Diego, estamos sempre receptivos para publicar 

artigos de interesse de nossos leitores, principalmente os de 

elevada qualidade. Use e abuse de nosso veículo. Editor.

Agradecemos às visitas ao site da Ferramental de:
Joely Silva; Jonatas Cezar Borges; Jonathan Hobus; Jonathan 

Iunes Rotermel; Jones Pavanati; José Felício Baldasso; José 

Francisco Cabral Filho Cabral; José Luiz de Oliveira; José Miguel 

Ramos; José Vamilson Silva; Josemar Boeira; Josué Eugênio 

Werner; Jovenil Soares; Jucemir Zim; Juliana Bonfante de Souza; 

Juliana Wanzuita; Juliano Marcon Oliveira; Juliano Merling; Júlio 

César Castelhano; Jundfer Ferramentaria; Jurandir Silva; Karla 

Cunha; Katia Zabot; Laércio Doalcei Henning; Laiza Wichroski; 

Lara Cúrcio Carrer; Laura Doneda Purificação; Leandro Camilo; 

Leandro Marques; Leandro Saluti; Leôni S. Bunn; Li Costa; Lise 

Chaves; Luana Miraglia; Lucas Cardoso; Lúcia Bertholdo Vargas; 

Luciana Assad Rupp; Luciane Coppla Mann; Luciani 

Briesemeister Knorst; Luciano Lima; Luciano Santos da Silva; 

Luckfar Matrizes; Luis Eduardo Albano; Luis Hamilton Ignácio; 

Luis Hamilton Ignácio Júnior; Luis Paulo Bresciani; Luis Pavezzi; 

Luiz Carlos Koch; Luiz Carlos Santos; Luiz Cesar Torres; Luiz Felipe 

Hellmeister Lepeltier; Luiz Fernando Rudiger; Luiz Henrique Dal 

Bó; Luiz Henrique Monteiro Silveira; Luiz Otávio Nutti; Luiz 

Roberto Hirschheimer; M Goretti Nasário; Malu M Maradei 

Souza; Manuel Casa Branca; Marcelino Honório; Marcelo Luis de 

Oliveira; Marcelo Piccoli; Marcelo Rodrigues; Marcelo Teixeira 

Dos Santos; Marcelo Valente; Márcia Regina Pereira; Marciano 

Alves; Márcio Robson de Freitas; Márcio Spinosa; Marco Antônio 

Bertoncini Cascaes; Marcos Alves Monteiro; Marcos Amaral; 

Marcos Balzer; Marcos Boettcher; Marcos Daflita; Marcos 

Fortunato; Marcos Herrmann; Marcos Luiz Krelling; Marcos 

Rodolfo Zumbini; Marcos Silva; Marcus Vinícius Roveda; Mari 

Batista; Maria Cristina Dias; Mariah Endo; Mário Albuquerque; 

Mário Allesina Júnior; Mário Braga; Mário Carneiro; Mark 

TeGrotenhuis; Marlene Geremias; Marlon Conte; Martin Gerhard 

Henschel; Mary Regina Amorim; 

Agradecemos os contatos de:

Fernando Correia e Silva Júnior - SIMEC - Fortaleza, CE

Edna L. Borges Schmitt 

Prosyst Desenvolvimento de Sistemas - Joinville, SC
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Por Alcides Ferri | Fotos Divulgação

 JOB ROTATION -
“RODÍZIO” DE TALENTOS

 E OPORTUNIDADES

A prática leva os participantes a

enxergarem o cenário da organização de

maneira mais ampla e conectada

esenvolver novas competências, ampliar a visão sobre a Dempresa e o negócio e, assim, oferecer resultados signifi-
1

cativos para a organização. O Job Rotation  é um processo que 

permite um “rodízio” de funções e dá ao colaborador a opor-

tunidade de conhecer atividades diferentes dentro da própria 

empresa. É uma boa prática, tanto para a organização que 

descobre os potenciais dos colaboradores, quanto para os 

profissionais. Isso porque eles podem descobrir aptidões e até 

mesmo dar um novo direcionamento às suas carreiras. 

Apesar de ter suas vantagens, o Job Rotation deve ser utili-

zado com cuidado pela organização para não gerar mal-estar 

com os funcionários que já realizam as atividades. Um progra-

ma bem elaborado e com adesão de toda equipe é fundamen-

tal para o sucesso do modelo. Quando existe a preocupação 

com os profissionais, a prática tende a ser benéfica, pois nas 

variadas posições o colaborador tende a se encontrar e sua 

motivação é mobilizada. O papel dos gestores é detectar as 

necessidades de cada um em conformidade com a posição a ser 

assumida. 

Envolvimento! A palavra-chave do sucesso. O processo do 

Job Rotation não consiste em apenas mudar uma pessoa de 

cargo, e sim visa um aprendizado maior ao profissional. O líder 

deve verificar se o funcionário tem vontade de participar do 

processo, porque Job Rotation forçado não traz bons resulta-

dos. Colocar alguém sem o perfil adequado em alguma função 

gera problemas. 

A principal dica é fazê-lo de forma responsável e com plane-

jamento, criando um processo que traga benefícios tanto para 

a empresa quanto para o profissional. Se um dos lados sair 

perdendo, é sinal de que o programa está errado. 

O processo de transição de área é válido quando abre a 

possibilidade do profissional se “encontrar” e se identificar com 

um setor dentro da empresa. Já quando ocorre uma mudança 

sem uma conversa prévia com o funcionário, e sem o estudo de 

aspectos legais - como compatibilidade de cargos, formação, 

perfil, salários, sindicatos, entre outros - existe o risco do pro-

cesso tornar-se inválido. 

Embora o Job Rotation seja mais utilizado em programas de 

2
trainee  ou estágio com objetivo de qualificar os novatos como 

futuros gestores, ele também pode ser estendido para funcio-

nários que ocupem diferentes cargos na organização, respei-

tando obviamente os aspectos legais como pontuado anterior-

mente.

COMO FUNCIONA?

A prática do Job Rotation é fundamental dentro de um 

plano de ação colaborativa, onde os profissionais podem sentir 

na pele o dia a dia do seu colega, muitas vezes não compreen-

dido dentro de um processo de solução de problemas. Percebe-

mos que quando há um problema cada departamento/área 

quer defender o seu e aí surge uma série de acusações ou omis-

sões de responsabilidade. Independente de quem seja o res-

ponsável, o problema é de todos e isso passa a ser compreendi-

do e superado quando temos a oportunidade de implantar um 

processo de Job Rotation sério e comprometido.

Pode haver variações na forma como cada um estrutura a 

prática do Job Rotation, mas é importante ressaltar que a aplica-

ção deve estar alinhada com a política organizacional de cada 

empresa. Por exemplo, o período de permanência em cada setor 

pode variar bastante, dependendo da organização.

É mais comum que o rodízio seja entre pessoas do mesmo 

setor, que trocam entre si suas funções e responsabilidades. 

Neste caso, o profissional passa por diversos cargos e vai adqui-

rindo mais conhecimento. Por outro lado, se for em área dife-

rente, o foco é analisar bem as principais habilidades e se elas 

são compatíveis com o cargo.

VANTAGENS DO MODELO

Logicamente, há pontos positivos e negativos em cada 

decisão tomada em uma empresa. Com o Job Rotation não é 

diferente. Podem-se destacar como principais vantagens as 

seguintes:

J  Sabe o que é zona de conforto? Quando estamos muito 

tempo na mesma área na empresa podemos nos acomodar, 

o que nos leva a zona de conforto. Infelizmente, isso gera 

vícios e até a formação das chamadas panelinhas; 
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J  O novo pode gerar medo, mas, na maioria das vezes, quan-

do começamos um novo projeto, entramos com tudo, esta-

mos cheios de energia e curiosidades para questionar e até 

dar as nossas sugestões. A frase “vassoura nova varre bem” 

é verdadeira nessa situação; 

J  Como se está em um ambiente “novo” e com “novos” cole-

gas de equipe, procura-se estudar e conhecer mais e melhor 

todos os detalhes da nova área;

J  Se a escolha das áreas estiver bem alinhada, bem como o 

processo para a transição do colaborador, os conflitos da 

mudança são muito menores. Por isso, é essencial organizar 

bem as funções e áreas para aplicar o Job Rotation; 

J  O colaborador que passa por várias áreas aumenta significa-

tivamente as suas experiências e pode contribuir mais com a 

empresa e, além disso, ampliar seus conhecimentos. Isso é 

válido tanto para o atual emprego como para trocar de 

empresa;

J  Profissionais precisam sentir que são valorizados e uma 

forma de fazer isso é dar a possibilidade de assumir novos 

desafios, confiando no seu potencial. Isso aumenta a moti-

vação. E a empresa, com a prática de rodízio, corre menos 

riscos, pois está adaptando alguém que já conhece e não 

precisa fazer uma nova contratação e; 

J  A prática do Job Rotation promove a visão sistêmica, ou 

seja, leva os participantes a enxergarem o cenário organi-

zacional de maneira ampla e considerar fatores variados. 

Quem já passou por diferentes áreas consegue entender as 

várias partes que se interligam de uma forma direta ou 

indireta. Por conseguinte, quanto estiver em uma posição 

de comando e que, anteriomente, já vivenciou no Job 

Rotation, terá maior facilidade no processo de tomada de 

decisões, uma vez que consegue avaliar de forma mais 

ponderada os diversos aspectos que influenciam cada 

área.

PONTOS DE ATENÇÃO

Por outro lado, alguns riscos são inerentes do processo uma 

vez que há pontos de atenção importantes para que o Job 

Rotation tenha sucesso e eficácia. Observe os pontos negativos 

principais, a saber:

L  Em algumas empresas o colaborador passa um período 

curto nos setores, fato que pode ser ruim, pois impede que 

ele adquira o conhecimento mais aprofundado em deter-

minada área e isso pode prejudicar nos casos em que deseja 

se especializar e seguir carreira em uma área específica;

L  Se não for bem planejado e estruturado, pode não ser positi-

vo tanto para o colaborador como para a empresa.  Por 

outro lado, os funcionários podem se “encantar” por algu-

ma área e com a rotação são deslocados para outro setor; 

L  Apesar de poder ser aplicado em qualquer organização é 

nas grandes empresas e multinacionais que o ganho é mais 

visível, já que as áreas são maiores e mais distantes umas das 

outras e;

L  Falta de envolvimento das áreas do programa. Os que parti-

cipam do processo devem ser treinados e orientados para 

fazer a diferença na aplicação do Job Rotation.

ASSERTIVIDADE PARA O SUCESSO NA IMPLANTAÇÃO

Quando a prática do Job Rotation  estiver alinhada com os 

anseios da empresa e principalmente com a “ambição” de cres-

cimento dos colaboradores, é responsável e bem vinda. Quando  

implantada de maneira planejada significa que a empresa tem 

de definir seus planos e expectativas em relação ao processo e 

direcioná-lo para a estratégia dos negócios. Pois, sem planeja-

mento, pode ocorrer de uma pessoa ir para outra área e, sem 

conhecê-la, promover mudanças que podem ser negativas. Por 

isso, esses três tópicos devem ser bem analisados.

1- Avalie os seus colaboradores - O primeiro passo é avaliar 

os seus colaboradores para verificar se eles estão habilitados para 

exercer as novas funções. Por isso, é fundamental que os profissi-

onais já tenham conhecimento básico na área que vai ingressar.

 2 - Desenvolva um processo de sequência lógica - No Job 

Rotation os colaboradores passam a exercem outras funções, 

mas isso não quer dizer que eles podem ser inseridos em qual-

quer área e cargo. É preciso que a empresa analise bem as fun-

ções e organize as que se complementam. Assim, o colabora-

dor pode ter uma visão mais abrangente da organização. Por 

exemplo: o profissional começa na área de recursos humanos, 
3em seguida vai para marketing  interno e, posteriormente, 

capacitação e treinamento.

3 - Prepare as áreas que serão envolvidas - Não basta apenas 

que os gestores ou somente algumas áreas saibam do processo. 

Para que o Job Rotation tenha resultados positivos é importante 

que todas as áreas envolvidas neste processo tenham conheci-
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1Job Rotation: do inglês job = trabalho e rotation = rotação, é uma 

prática de rodízio de trabalho em que o funcionário atua em diferentes 

funções por um período determinado.
2Trainee: é um termo da língua inglesa utilizado para designar um cargo 

dentro das empresas. Trainee é cargo atribuído a jovens profissionais re-

cém-formados que serão treinados e capacitados para ocupar posições de 

liderança. Os chamados Processos de Trainee são as atividades que este 

profissional desenvolverá até chegar a ser promovido como um colabora-

dor efetivo. Diversas empresas utilizam os processos de trainee para en-

contrar seus talentos, gestores e sucessores para a alta administração. Por 

serem postos de trabalho com muitos desafios e recompensas e que pro-

porcionam ascensão rápida na carreira, milhares de jovens buscam esta 

como uma opção para entrar no mercado de trabalho [wikipedia.org].

3Marketing: é o conjunto de estratégias e ações que provêem o desen-

volvimento, o lançamento e a sustentação de um produto ou serviço no 

mercado consumidor.

Alcides Ferri - graduado em Gestão em Recursos Humanos pelo 

Centro Universitário de Rio Preto - UNIRP (2005) e Pós-Graduado 

em Gestão Estratégica de Pessoas pela Universidade Gama Filho - 

UGF (2010). Experiência de 14 anos na área de Recursos Hu-

manos e 9 anos na área Adminis-

trativa/Financeira. Atuou nos 

segmentos de Construção Civil, 

Rede Educacional/Religiosa e 

Consultoria de RH. Atualmente 

atua como Palestrante Moti-

vacional e Comportamental nas 

empresas, professor universi-

tário e Professional Coach.

http://lattes.cnpq.br/47122070

61230407. 

http://www.alcidesferri.blogspo

t.com/

alcidesferri@bol.com.br

mento para ensinar os colaboradores em suas novas funções, é 

preciso investir no planejamento. Vale ressaltar que o Job Rota-

tion busca descobrir habilidades e talentos. Se há algum proble-

ma em alguma área onde será implantado, é fundamental que 

se busque solucionar antes os problemas.

Quer implantar o Job Rotation e descobrir o potencial dos 

seus colaboradores? Utilize o formulário da página  dessa 35

edição. Ele pode orientar e auxiliar na implantação deste con-

ceito. Esse modelo pode ser ajustado para a realidade de cada 

empresa.
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Feiras, encontros ociais, seminários, novas parcerias,

Negócios e muito mais você encontra aqui

POR AÍ

ROTA 2030: Governo Federal vai 

estabelecer visão de longo prazo 

com regras claras para a indústria 

O ministro da Indústria, Comércio Exte-

rior e Serviços, Marcos Pereira, lançou, 

em 18 de abril, as discussões sobre o 

Novo Ciclo de Política Automotiva e a 

Rota 2030 para a mobilidade e logística 

do país. O objetivo é estabelecer uma 

visão de longo prazo, com regras claras 

e previsíveis, para dar segurança aos 

investimentos e incentivar a competiti-

vidade da indústria nacional. “A partir 

da análise de como estará a indústria 

automotiva global e as novas tendênci-

as de mobilidade, vamos denir qual a 

inserção que a indústria brasileira deve 

buscar em 2030. E, a partir dessa visão 

de posicionamento, vamos traçar a rota 

para chegar lá. Nosso compromisso é 

construir uma indústria automotiva 

brasileira competitiva globalmente. A 

Rota 2030 vai abranger um período de 

15 anos, com 3 ciclos de desenvolvi-

mento”, explicou o ministro. Os cami-

nhos a serem percorridos para uma 

integração competitiva da indústria 

automotiva instalada no Brasil no novo 

contexto global são o elemento central 

para a Rota 2030 - Mobilidade e Logísti-

ca: Integração às cadeias globais de 

valor de forma competitiva. O pano de 

fundo para essa discussão é a conver-

gência das inovações tecnológicas com 

as mudanças no comportamento dos 

usuários que estão transformando a 

maneira como as montadoras desen-

volvem e constroem os veículos. Com o 

objetivo de construir o documento Rota 

2030, será criado o Grupo de Alto Nível 

– Mobilidade e Logística (GAN 2030), 

que debaterá os principais desaos para 

a indústria automotiva nos próximos 15 

anos e fará recomendações para refor-

çar a competitividade da cadeia de valor 

do setor automotivo no Brasil. “A cria-

ção do GAN é o reconhecimento de que 

o governo não faz nada sozinho, é um 

esforço conjunto entre indústria e 

governo”, destacou Marcos Pereira. O 

GAN 2030 - Mobilidade e Logística 

contará com 6 Grupos de Trabalho: 

Reestruturação da cadeia de autopeças 

e apoio ao acesso ao mercado para as 

pequenas e médias empresas; P&D e 

engenharia, envolvendo conectividade 

e manufatura avançada; eciência 

energética e novas tecnologias de moto-

rização e seu alinhamento com as políti-

cas de emissões e biocombustíveis; 

segurança ao longo do ciclo de vida do 

veículo; produção em baixos volumes, 

envolvendo veículos premium e siste-

mas automotivos estratégicos; e estru-

tura de custos para integração competi-

tiva. Para tornar o Brasil um polo global 

de desenvolvimento e produção de 

veículos, o novo ciclo da política auto-

motiva terá como guia as novas tendên-

cias de mobilidade. Dessa forma, a 

indústria nacional deve chegar em 2030 

com tecnologia equivalente a de merca-

dos avançados, integração ativa na 

cadeia global de suprimentos, competi-

tividade na produção dos principais 

sistemas automotivos e capacidade de 

desenvolvimento de projetos globais. 

“O atual ciclo da política automotiva, 

que nda em 31 de dezembro de 2017, 

teve um olhar muito mais para o merca-

do interno. Este é o momento de discu-

tirmos as bases para uma abordagem 

ofensiva no mercado global e buscar a 

integração competitiva. E isso deverá 

ser feito em um mundo em grande 

transformação, cujos drivers de desen-

volvimento estão sendo percorridos de 

maneira cada vez mais acelerada”, 

armou Marcos Pereira. "A ideia do 

governo com a Rota 2030 é a de plane-

jar a política industrial para além dos 

ciclos políticos normais de quatro em 

quatro anos. Não poderemos pensar a 

política industrial a partir de ciclos 

muito pequenos porque as decisões 

empresariais, em geral, são tomadas 

em ciclos mais longos. Assim, nós esta-

mos aqui iniciando os trabalhos do 

grupo de alto nível do governo e do 

setor privado voltado para as discus-

sões, em especial, do setor automotivo. 

É um setor muito importante para a 

nossa economia, representa algo em 

torno de 22% do nosso PIB industrial", 

disse o secretário de Desenvolvimento e 

Competitividade Industrial, Igor Calvet. 

Participaram da cerimônia de lança-

mento o secretário-executivo do MDIC, 

Marcos Jorge; o secretário de Desenvol-

vimento e Competitividade Industrial, 

Igor Calvet; e os presidentes da Associa-

ção Nacional dos Fabricantes de Veícu-

los Automotores (ANFAVEA), Antônio 

Megale; do Sindicato Nacional da 

Indústria de Componentes para Veícu-

los Automotores (Sindipeças), Dan 

Ioschpe; e da Associação Brasileira das 

Empresas Importadoras e Fabricantes 

de Veículos Automotores (ABEIFA), Luiz 

Gandini.

MDIC

61 2027 7190 

mdic.gov.br
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®Os sistemas de Câmara quente INCOE  oferecem
vantagens comprovadas, confiabilidade e bom
custo benefício na maioria das aplicações do
mercado. Com mais de 50 anos de experiência no
campo, nossa tecnologia é suportada localmente
com experiência comprovada. Esta é a performance

®dos Sistemas de Câmara quente INCOE .

Novo REFIS tem baixa adesão e 

pode mudar

Lançado no início do ano, o Programa 

de Regularização Tributária (PRT), 

conhecido como “novo Res”, ainda 

tem adesão relativamente baixa dos 

contribuintes com dívidas com a Receita 

Federal e com a Procuradoria-Geral da 

Fazenda Nacional (PGFN). O Valor apu-

rou que até agora pouco mais de R$ 20 

bilhões em dívidas tributárias e previden-

ciárias foram apresentadas para regulari-

zação, o que, segundo técnicos do 

governo, indica arrecadação próxima de 

R$ 2 bilhões para 2017, abaixo dos R$ 8 

bilhões previstos para o ano no relatório 

bimestral de receitas e despesas. O PRT 

está em tramitação no Congresso na MP 

766 e é relatado pelo deputado Newton 

Cardoso Júnior (PMDB-MG). Versão 

preliminar do relatório, obtida pelo 

Valor, aponta para grande exibilização 

do projeto original, hipótese que certa-

mente encontrará forte resistência da 

Receita Federal. A votação, porém, deve 

ocorrer paralelamente à reforma da 

Previdência, o que pode forçar o gover-

no a aceitar mais concessões. A versão 

preliminar amplia as possibilidades de 

renegociação não só com a Receita e a 

PGFN, mas também com autarquias e 

fundações. Além disso, prevê a inclusão 

de débitos vencidos até 30 de março de 

2017, em vez do corte original de 30 de 

novembro de 2016. O texto prevê tam-

bém desconto de 90% na multa das 

dívidas tributárias em caso de pagamen-

to à vista das dívidas com a Receita e a 

PGFN. As alternativas propostas nesta 

versão são: 5% do pagamento à vista 

(dividido em cinco vezes) e a liquidação 

do restante em até 150 prestações, com 

desconto de 85% de juros e multa; 10% 

à vista e o resto em até 180 vezes, com 

abatimento de 80% de juros e multa; 

20% à vista e parcelamento em até 240 

meses, com desconto de 75%; e, por 

m, o simples parcelamento da dívida, 

sem entrada, com as parcelas limitadas a 

um porcentual (0,3% a 1,5%, conforme 

o perl) da receita bruta em 2016. Na 

MP original, as possibilidades abertas 

não preveem qualquer desconto de 

multa e juros e estabelece alternativas 

com pagamentos à vista de 20% e 24% 

(nesse último caso, a entrada pode ser 

parcelada) e liquidação do restante com 

créditos tributários gerados por prejuí-

zos das empresas. Há também ainda 

duas versões de parcelamentos, a prime-

ira com entrada de 20% e liquidação em 

96 meses e a segunda alternativa sem 

entrada e parcelada em 120 meses. O 

relatório preliminar mantém a possibili-

dade de uso dos créditos scais de 

empresas que tiveram prejuízos para 

diminuir o valor da dívida a ser renegoci-

ada, mas retira as limitações de uso 

impostas na MP, ampliando as possibili-

dades de uso dos créditos tributários. A 

versão do substitutivo permite renegoci-

ação com desconto de multas e juros de 

dívidas de autarquias e fundações. As 

possibilidades de redução desses encar-

gos e as alternativas de parcelamento 

são semelhantes às propostas para as 

dívidas tributárias. Questionado, Cardo-

so arma que os pontos do relatório 

ainda estão em discussão, mas que 

apresentará o parecer na terça-feira. 

Defende, contudo, que exista redução. 

“A Receita, até mês passado, dizia que a 

adesão estava extraordinária. Se está 

abaixo do esperado, é porque esse pro-

grama não tem atrativos”, disse. Com as 

mudanças, sustenta ele com base em 

conversas com entidades empresariais, a 

adesão poderá chegar a R$ 100 bilhões, 

com ingressos na ordem de R$ 10 

bilhões em 2017. De acordo com uma 

fonte do governo, a relativamente baixa 

adesão ao programa até o momento 

está associada à incerteza em torno do 

texto que será aprovado no Congresso, 

que leva os contribuintes a uma postura 

de espera. O Valor apurou que a Receita 

insistirá na votação do texto original. A 

leitura dos técnicos é que transformar o 

PRT em um REFIS como os outros deses-

timula o pagamento de impostos e 

reduz a base de arrecadação a longo 

prazo, premiando aqueles que não 

cumprem com as obrigações em dia. O 

entendimento no Fisco é que o progra-
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Foto: Júlio Soares/Objetiva

SIMPLÁS defende limpeza

completa da política brasileira

O Sindicato das Indústrias de Material 

Plástico do Nordeste Gaúcho - SIM-

PLÁS, diante das últimas notícias envol-

vendo novas denúncias contra agentes 

de governo, vem a público reforçar sua 

posição em defesa de apuração com-

pleta de todas as suspeitas e da severa 

punição aos culpados de todos os deli-

tos. A posição do sindicato se mantém a 

mesma desde o início da profunda crise 

institucional vivida pelo país. “As investi-

gações têm que prosseguir com absolu-

to rigor e chegar até o m, com as 

devidas consequências para todos os 

envolvidos em práticas ilícitas. Basta de 

impunidades, concessões e privilégios. 

O Brasil está fazendo uma limpa e o que 

todo contribuinte espera é que ela seja 

ampla, total e irrestrita. Ninguém, nem 

mesmo o Presidente da República, está 

acima da lei”, arma o presidente do 

Simplás, Jaime Lorandi. Segundo o 

dirigente, além de estabelecer um novo 

comportamento ético para o país, o 

processo de limpeza na política nacio-

nal precisa contribuir para o andamento 

das mudanças necessárias à retomada 

econômica do Brasil. “O país não pode 

se tornar refém de indenições ou 

permitir que elas sirvam de artifício para 

retardar ainda mais o encaminhamento 

de mudanças imprescindíveis. A limpe-

za da vida pública brasileira deve conti-

nuar com a mesma celeridade que se 

espera das reformas Trabalhista e Previ-

denciária”, observa Lorandi. O presi-

dente do SIMPLÁS acrescenta que o 

processo de depuração da vida pública 

cobrará mais um alto preço dos brasilei-

ros e, assim, é fundamental que o pro-

pósito esteja claro a todos. “Este com-

bate à corrupção também terá reexos 

na economia. Portanto, orientamos a 

nossos empresários e colaboradores 

que mantenham-se rmes nos propósi-

tos de sustentabilidade de suas empre-

sas e postos de emprego. Mesmo que se 

exijam sacrifícios econômicos, é em 

nosso trabalho que reside a esperança 

de um país mais ético”, conclui Lorandi.

SIMPLÁS

54 3013 8484 

simplas.com.br

Romi lança Centro de Usinagem 5 

eixos com Manufatura Aditiva

A ROMI lançou no mercado nacional o 

Centro de Usinagem Vertical 5 eixos 

DCM 620-5X . Esta tecnologia Hybrid

visa atender a constante demanda da 

indústria nacional por soluções que 

proporcionem aumento de produtivi-

dade e eciência. O equipamento 

combina as operações de usinagem e 

manufatura aditiva (impressão 3D 

metálica), permitindo a adição de diver-

sos materiais em pers complexos. 

Materiais como Inconel e aço inox 

podem ser adicionados na quantidade 

exata para atingir o perl desejado, e 

posteriormente usinados, obtendo-se 

grande economia no uso destes materi-

ais de custo elevado. Estrategicamente, 

pode-se adicionar materiais de maior 

resistência em determinadas regiões da 

peça onde ocorre maior desgaste, 

como no caso de ferramentas de estam-

po, obtendo-se maior eciência com 

menor custo. O cabeçote  que laser

executa a fusão do material em pó, 

pode também realizar operações de 

gravação. Outra importante aplicação é 

o reparo de moldes, onde se deposita 

material na região danicada e logo em 

seguida se realiza a usinagem, mesmo 

em pers complexos. Neste caso, 

haverá baixa transmissão de tempera-

tura para o molde, evitando-se possíve-

is trincas. “Esta solução,  apresentada 

em primeira mão no Brasil, pode ser 

aplicada nos mais diversos setores, 

proporcionando exibilidade desde o 

projeto até a fabricação de peças, com 

excelentes vantagens competitivas para 

a indústria”, arma Luiz Cassiano 

Rando Rosolen, Diretor-Presidente da 

Companhia. 

ROMI

19 3455 9000 

romi.com.br

ma apresentado ao Congresso em janei-

ro já é bastante benéco ao contribuinte 

endividado, ao prever o uso dos créditos 

gerados pelos prejuízos das empresas 

até para o pagamento de dívidas com a 

Previdência (o que não era possível 

desde 2007) e a possibilidade de parce-

lamentos que chegam a até dez anos. 

Além de batalhar pela aprovação do 

texto original, a área econômica ainda 

tem como carta na manga a possibilida-

de de deixar a MP perder validade ou 

mesmo vetar o projeto, caso prevaleçam 

as ideias de dar desconto de multa e 

juros e exibilizar demais. Nessas hipóte-

ses, aqueles que aderirem não perderão 

o direito. A MP tem que ser votada até o 

m de maio.

Valor Econômico

11 2199 2199 

valor.com.br
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FUNDAÇÃO GETÚLIO VARGAS     fgv.com.br

FUNDAÇÃO EMPREENDER         fe.org.br

A partir da identificação de um cenário turbulento na gestão das empresas e visando auxiliar o seu desenvolvimento técnico e 

estrutural, foi criada a Fundação Empreender - FE. O processo de crescimento consolidou-se através da institucionalização da 

Fundação como braço técnico da Federação das Associações Empresariais de Santa Catarina (FACISC). A entidade representa 

uma rede de cooperação que busca desenvolver o empreendedorismo com base no fortalecimento das Associações 

Empresarias e de suas empresas associadas, desenvolvendo o espírito associativo e o voluntariado entre seus participantes. Em 

seus principais produtos estão a realização de missões empresariais, diversas delas para o setor de ferramentaria, e o PGVE - 

Programa de Gestão e Vivência Empresarial, concebido pela FE e UNISOCIESC com o objetivo de oportunizar aos participantes 

vivências, informações e conhecimentos atualizados, capazes de contribuir com a alavancagem dos seus negócios, bem como 

com o desenvolvimento do associativismo.

A Fundação Getúlio Vargas surgiu em 20 de dezembro de 1944. Seu objetivo inicial era preparar pessoal qualificado para a 

administração pública e privada do País. Na época, o Brasil já começava a lançar as bases para o crescimento que se confirmaria 

nas décadas seguintes. Antevendo a chegada de um novo tempo, a FGV decidiu expandir seu foco de atuação e, do campo 

restrito da administração, passou ao mais amplo das ciências sociais e econômicas. A instituição extrapolou as fronteiras do 

ensino e avançou pelas áreas da pesquisa e da informação, até converter-se em sinônimo de centro de qualidade e de 

excelência. Marca de pioneirismo e ousadia, a Fundação Getúlio Vargas inaugurou, no Brasil, a graduação e a pós-graduação 

stricto sensu em administração pública e privada, bem como a pós-graduação em economia, psicologia, ciências contábeis e 

educação. A FGV também lançou as bases para uma economia bem fundamentada, a partir da elaboração do balanço de 

pagamento, das contas nacionais e dos índices econômicos. Iniciativas como essas ajudaram o profissional em busca de 

formação e até o cidadão comum a entenderem melhor o desempenho econômico e social brasileiro.
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Por Bismark Pereira das Neves | Foto Divulgação

IMPACTO DA MANUTENÇÃO DE MOLDES
SOBRE O RESULTADO DOS NEGÓCIOS 
No segmento de moldes e matrizes, cada vez mais se faz necessário conhecermos 

os detalhes do processo, pois já ficou provado que a longevidade e a qualidade e, 

por consequência, a redução de custos, são intimamente ligados a uma 

manutenção de qualidade.

 manutenção é uma área indispensável em vários seg-A mentos e, cada vez mais, se faz presente e necessário 

na indústria de moldes e matrizes, seja ela de plásticos, chum-

bo, alumínio, entre outros, pois é entendida como parte fun-

damental, não somente na indústria de transformação. 

Ultimamente temos visto, como mote de propaganda das 
1grandes fabricantes, utilizarem selos ISO  e seus derivados. O 

que a maioria não sabe é que por trás de selo tem a exigência 

de uma boa prática de manutenção. Hoje, também é comum 

vermos as montadoras de automóveis, em suas propagan-

das, divulgando a garantia dos veículos com 3, 4, 5 e até 6 

anos, e esta garantia só vêm e é possível, com a exigência da 

manutenção.

Atualmente encontramos muitos modelos de manuten-

ção. Não há como afirmar qual é o melhor ou o pior, tudo vai 

depender da configuração e necessidade de cada setor ou até 

mesmo da relação custo/benefício, mas para citarmos ape-

nas os mais conhecidos, temos, a manutenção corretiva (sob 

demanda), manutenção corretiva planejada, manutenção 

preventiva, manutenção preditiva, manutenção por melho-

ria, manutenção centrada na confiabilidade, sem contar os 

programas que acompanham um pacote como é o caso do 
2 3TPM  e WCM . 

Abordaremos dois tipos de manutenção: a preventiva e 

outra, não muito conhecida, porém avançada, mas que 

requer alguns recursos adicionais que julgo, de um modo 

bem generalista, a mais eficiente. Ela baseia-se em dados esta-

tísticos e probabilísticos. 

Vamos começar a falar um pouco sobre a manutenção 

preventiva, ou 2ª geração da manutenção. Começou a ser 

aplicada após a segunda guerra mundial, lá pela década de 

50. Porém alguns historiadores da área afirmam que ela 

começou mesmo a ser desenvolvida durante a grande guerra 

(figura 1).

Especificamente para os moldes, vamos utilizar conceitos 

e exemplos dos mais simples, para que você leitor entenda e 

possa pôr em prática, caso queira, alguns destes exemplos e 

dicas que vamos apresentar aqui.

Uma boa manutenção preventiva começa pelo mapea-

mento da vida útil de cada componente. Feito isso, podemos 

agrupar os mais próximos e classificar como A, B, C e D e con-

forme a necessidade, ou até mesmo exigência, devemos divi-

dir as manutenções em números de batidas ou tiros. 

Realizar a manutenção preventiva baseada na vida dos com-

ponentes é, sem dúvida a chave para o sucesso de uma manu-

tenção de qualidade. Geralmente, para moldes de injeção de 

polipropileno (PP) dividimos em múltiplos de 50 mil para reali-

zarmos essas manutenções, assim como fazemos nos carros 

em que dividimos em múltiplos de 10.000 km. Logicamente, 

para moldes de outra matéria prima, esse número muda. Por 

exemplo, no caso do alumínio devemos diminuir em cerca de 

10 vezes esses números. Um detalhe a se observar é que mes-

mo sendo múltiplo de um número fechado, não significa que 

as manutenções são as mesmas, ou seja, as Ordens de Serviços 

(OS's) são diferentes, conforme ilustramos na tabela 1.

 1940             1950      1960           1970       1980           1990             2000

Primeira Geração:
• Conserta o
   equipamento
   quando quebra

Segunda Geração:
• Programa
   de Inspeção
• Sistemas de
   planejamento e
   controle do trabalho
• Grandes e lentos
   computadores

Terceira Geração:
• Condições de monitoramento
• Desenho para confiabilidade
   e manutenibilidade
• Estudos de risco
• Pequenos e rápidos
   computadores
• Análise de modos e efeitos
   das falhas
• Sistemas inteligentes
• Trabalho em equipe e
   operário multitarefa

Figura 1 - Evolução da manutenção
preventiva

Componente            Batida

Limpar refrigeração

Trocar resistências

Limpar e lubrificar réguas

Substituir réguas

Limpar e lubrificar extratores

Substituir extratores

Substituir molas

Substituir machos

Substituir gaveta

Substituir engates

50

x

x

x

500

x

x

x

x

x

x

x

x

450

x

x

x

x

400

x

x

x

x

x

350

x

x

x

300

x

x

x

x

x

250

x

x

x

x

200

x

x

x 

x

x

150

x

x

x

x

100

x

x

x

x

 Molde X (batidas em milhares)

Tabela 1 - Exemplo de planilha de manutenção preventiva
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Equação 1

Veja que para cada número de batidas, temos compo-

nentes a serem verificados ou trocados. Um exemplo que 

podemos utilizar da tabela 1 é que toda vez que vamos fazer 

manutenção no molde, seja ela de qual intervalo for, temos 

que limpar refrigeração. O mesmo não acontece para a troca 

de resistências. 

Um ponto a atentar-se é o tempo e o custo necessário para 

a manutenção. Ainda na tabela 1, podemos ver que para 

500.000 batidas temos mais itens a serem troca-

dos/inspecionados do que nas primeiras 50.000 em função do 

acúmulo de serviços, da idade do molde, e da complexidade 

de cada operação. Essa ação deve ser muito bem planejada. 

Uma vez internamente no setor da manutenção e outra no 

setor de PCP - Planejamento e Controle da Produção, visando a 

minimização de paradas e custos. Essa atividade é prioritária. 

Evidentemente que pode ser negociado com o PCP a dis-

ponibilidade do molde para manutenção em intervalos máxi-

mos e mínimos, pois pode ser complicado para o PCP liberar o 

equipamento exatamente com o número de batidas estabe-

lecido pela manutenção. Sugestão: aplicar um intervalo de 

5% para mais e para menos, ou seja, no caso de 50.000 

ciclos, deve ser considerada uma faixa de 47.500 a 52.500 

ciclos para realização da manutenção. 

Para gerenciar tudo isso, pode ser utilizado o bom e funci-

onal cronograma, tendo como base a perspectiva de produ-
4ção, ou pode ser feito um Kanban , simples e eficaz, direta-

®mente em programas computacionais como Excel  ou brOffi-
®ce , que dá a funcionalidade e as informações necessárias 

para construir a sistemática de intervalos de manutenção, 

com alguns detalhes como separar os cartões verdes para 

“operação em dia”, amarelos para “período de manutenção” 

e vermelhos para “atraso”. 

Nesse Kanban, classificamos os moldes através de um 

Número de Prioridade de Manutenção (NPM), algo parecido 
5 6com o FMEA , onde existe o NPR , aqui logicamente voltado a 

características de manutenção. Nesse NPM, levamos em con-

ta o número de batidas do molde (idade), a sua demanda, e o 

inutilizado. 

Bom destacar que para cada item pode ser dado o seu 

devido peso, de acordo com as características e necessidades 

de cada fabricante e cada molde. 

Obviamente, esses são dois modelos bem simples de 

gerenciar e executar uma manutenção preventiva, com baixo 

custo, utilizando uma ferramenta fácil e acessível que são pla-

nilhas eletrônicas.

CONFIABILIDADE DE UM SISTEMA

Hoje em dia, um dos mais eficientes métodos para obten-

ção de manutenção de excelência é buscarmos a confiabili-

dade dos equipamentos. E isso acontece por métodos esta-

tísticos e probabilísticos. 
7Segundo a ABNT , confiabilidade é a característica que 

um item eventualmente expressa pela probabilidade de que 

ela preencherá uma função dada sob condições definidas e 

por um período de tempo definido. 

Para fazermos uso desse tipo de análise é necessário 

entendermos várias distribuições estatísticas, conhecidas 

como FDP (função densidade de probabilidade). 
8Entre elas, podemos citar a distribuição de Weibull  (a 

mais abrangente e utilizada), a distribuição exponencial, a 

distribuição log normal, distribuição normal, distribuição 

mista, distribuição gama, dentre outras. 

Vamos utilizar a distribuição de Weibull como estudo de 

um caso para melhor entendermos esse processo, pois a mes-

ma apresenta uma boa aderência aos dados, é muito flexível 

e, por conseguinte, aproxima-se das outras distribuições. 

Weibull, também denominada análise de dados de vida, é 

uma ferramenta de análise que a partir de uma amostra 

representativa, possui a funcionalidade de fazer previsões de 

um produto dentro de uma população. Isto é feito por “enca-

ixe” em uma distribuição estatística de dados de vida e esta 

distribuição pode então ser utilizada para estimar caracterís-

ticas importantes da vida deste produto, tais como confiabili-

dade ou probabilidade de falha em um período específico. 

Weibull pode ser representada pela equação 1:

onde:

F(t) é a probabilidade de falha para uma determinada 

amostra;

t é o tempo até a falha;

h é a característica de vida ou parâmetro de escala;

b é o parâmetro de inclinação ou forma.

O parâmetro de forma b ou fator de forma indica a curva 

característica e também indica se a taxa de falha está crescen-

te, constante ou decrescente. Se b < 1, é indicativo de que o 

produto está com a taxa de falha decrescente. Este cenário é 

típico da chamada “mortalidade infantil”, indicando que o 

produto falha logo no seu período de “nascimento”, geral-

mente por equívocos nos projetos ou erros operacionais. Se b 

= 1, é indicativo de falha constante. São componentes que 

após sobreviverem ao “nascimento” possuem uma taxa de 

falha constante. Se b > 1, temos então a situação de uma 

taxa de falha crescente. Melhor se visualiza esse exemplo 

olhando para a característica curva da banheira (figura 2). O 

h por sua vez indica a vida característica, intervalo de tempo 

entre t0 e t no qual ocorrem 63,2%.
9 10Nos dias atuais, com os softwares  tipo Flow , essa prime-

ira parte, que chamamos de infância, ou mortalidade infantil, 

se aproxima do eixo Y (redução de tempo de existência), pois 

os projetos estão cada vez mais otimizados e os materiais 
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Figura 2 - Representação da curva da banheira
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FALHAS CICLOS

Tabela 2 - Registro de
falhas do ensaio

mais apropriados para cada tipo de injeção, sem deixar de 

fazer justiça e citar a evolução exponencial da câmara quente.

 

Inicialmente, para utilizarmos Weibull, é necessário que 

encontremos b e h. Para obter estes números de forma manu-

al (artesanal) perde-se muito tempo. O ideal é a utilização de 

programas computacionais especializados no tema, voltados 

especificamente para manutenção. Contudo, a título experi-

mental, podemos agilizar esse cálculo no Excel. Ele nos forne-

ce todos os dados necessários para obtermos uma relação 

custo benefício em uma manutenção onde a confiabilidade é 

a base da estrutura. 

Podemos perfeitamente, de forma clara e simples, usar 

um exemplo que dará ao leitor um panorama para que consi-

ga tomar a melhor decisão levando em consideração os riscos 

que deve correr e o custo de uma manutenção. 

Como estamos tratando de confiabilidade, pressupomos 

que o custo com a não produção é grande, pois, além de per-

da de vendas e clientes, pode estar em jogo o nome da 

empresa e a marca, que pode sofrer ferimentos e danos incal-

culáveis. Por isso, cada vez mais, é necessário confiarmos em 

equipamentos e manutenções de qualidade que nos tragam 

confiança. Para tanto, nada melhor que uma forma robusta 

de calcular e gerir através de estudos que nos garantam que 

estamos trabalhando com equipamentos dentro de sua vida 

útil, ou seja, com o b = 1. 

Em um estudo de caso simples, mas verídico, utilizamos 

Weibull para o cálculo do ponto ideal para realizarmos uma 

manutenção, sem causar danos ao equipamento e nem aos 

cofres do setor.

EXEMPLO PRÁTICO PARA UM MOLDE DE INJEÇÃO DE 

TERMOPLÁSTICO

Neste exemplo iremos levantar um caso real, mas com 

números hipotéticos. Porém, isso não alterará o resultado 

nem tampouco a tomada de decisão pelos resultados obtidos. 

Custos de Manutenção Corretiva 

No nosso estudo de confiabilidade, para o cálculo dos 

custos de manutenção corretiva, devem ser considerados, 

além do material e da mão-de-obra envolvida na atividade de 

reparo do componente, o custo das perdas causadas pelo 

lucro cessante. 

Na prática, o lucro cessante pode ser calculado levando-

se em consideração o tempo em que determinado equipa-

mento ou máquina deveria estar produzindo e não produziu. 

É exatamente o que ocorre quando há a quebra ou falha de 

um componente da máquina ou molde que faz com que 

fique inoperante. Sendo assim, o lucro cessante é determina-

do quando é computado o lucro que a empresa deixou de ter 

durante o tempo em que a máquina/molde ficou parada.

!  Custo de mão-de-obra = (quantidade de colaboradores) x 

(tempo de reparo) x (custo da hora do colaborador) 
11

! Custo de material = (custo do kit  de reparo)

!  Custo de perda por lucro cessante = (quantidade de pro-

duto deixado de produzir no período) x (lucro unitário do 

produto)

!  Custo da mão de obra do operador da injetora que fica 

sem trabalhar quando o molde falha = (quantidade de 

colaboradores) x (tempo de reparo) x (custo da hora do 

colaborador)

Custos de Manutenção Preventiva 

A manutenção preventiva é uma manutenção que pode 

ser programada antes de ser realizada. Como isto nos moldes 

pode ser feito com ele fora da injetora, quando não estiver 

produzindo, a empresa não considera este tempo para o pla-

nejamento da produção e por este motivo não ocorre a perda 

por lucro cessante. Sendo assim, no cálculo do custo deverá 

ter somente o custo de mão-de-obra e o custo de material. 

Portanto o custo de manutenção preventiva será:

!  Custo de mão-de-obra

!  Custo de material 

Ainda temos que considerar que como o molde estará 

todo aberto para a preventiva, o tempo gasto para a troca de 

algum componente será um pouco menor. 

Com uma boa amostragem de 

dados (falhas), chegamos a um desfe-

cho confiante diante dos resultados. 

Metodologicamente, 15 já é conside-

rado um bom número para colher-

mos respostas confiáveis. Detalhe, 

que devemos lembrar, é que não utili-

zaremos horas, e sim ciclo, ou núme-

ro de batidas, pois o molde poderá 

ficar fora de produção na injetora 

dependendo do modelo que está sen-

do vendido.

Na tabela 2 é possível verificar 

como ficaram as falhas. Estas por sua 

vez estão com o número e ordem con-

forme aconteceram.

Agora vamos calcular os custos 

médios da manutenção corretiva e 
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13,12

34,02

11,76

118,00

3,5

560,00

(13,12x3,5) + (34,02x3,5) + 118 + (160x3,5x11,76) 

(3,5 x 34,02) + 118

Valor do HH operador de injetora (R$)*

Valor do HH ferramenteiro (R$)*

Preço da caixa da bateria (R$)

Preço da mola (R$)

Tempo médio para uma corretiva (h)

Custo de parada (caixas) **

* Valores com todos os tributos
**Fabricação média de 160 caixas/h

Itens considerados Valor

Cálculo do custo de manutenção corretiva

Cálculo do custo de manutenção preventiva

6.868,59

237,07

Tabela 3 - Cálculo de custos

Equação 2

Ctm(t) =
Cmp. R(t) + Cmc. F(t)

R(s) dsò
t

0

Ctm(t) =
Cmp. R(t) + Cmc. [1 – R(t)]

R(s) dsò
t

0

Equação 3

÷
ø

ö
ç
è

æ
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preventiva (para uma quebra de mola), tomando por base os 

salários dos funcionários, preço das molas e valor do produto 

para calcularmos o lucro cessante. Lembrando que todos os 

valores são apenas a título de aprendizado. São números cria-

dos para estudo e não retirados da folha salarial de qualquer 

empresa (tabela 3).

Como já sabemos os custos de manutenção preventiva e 

corretiva, vamos calcular o b e o h na sequência, utilizando a 

equação de Weibull (equação 2) que é a probabilidade de 

falha e t é o tempo até a falha. Logo após aplicamos a equa-

ção de número 3 e finalmente calculamos o custo total de 

manutenção.

De posse desses dados também podemos encontrar a 

função lambda, que representa a taxa de falha que obtemos 

resolvendo a equação 3.

Utilizamos o Excel para calcular os parâmetros de escala e 

de forma.  demonstram os valores e logo em As tabelas 4 e 5

seguida são apresentados os gráficos representativos.
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Tabela 4 - Parâmetros de escala e de forma

Figura 3 - Linha de plotagem

Figura 4 - Probabilidade de falha

Figura 5 - Confiabilidade

Figura 6 - Ponto de ótimo

Figura 7 - Taxa de falha

TECNOLOGIA

Após a análise dos dados nos programas, encontramos 

um b�de 3,6, ou seja, o equipamento está na fase de envelhe-

cimento, e um h de 66.213.

A figura 3 mostra o gráfico da linha de plotagem, com um 

R múltiplo de 0,98. Isso demonstra uma boa aderência para a 

nossa problemática.

A figura 4 apresenta o gráfico da probabilidade de falha, 

que demonstra o comportamento da curva, para cada ins-

tante e sua probabilidade de avaria no equipamento.

A figura 5 mostra o gráfico da confiabilidade, é a curva que 

representa a probabilidade de não avaria do equipamento.

A figura 6 mostra o gráfico do 

ponto de ótimo, relação custo bene-

fício para cada tipo de manutenção 

empregada.

A figura 7 mostra a taxa de falha, 

o lambda, nela percebe-se claramen-

te que o equipamento encontra-se 

na fase de envelhecimento.

Na tabela 5 podemos ter melhor 

precisão do que nos gráficos. Perce-

ba que o ponto de ótimo para manu-

tenção é com 20.100 ciclos.

CONCLUSÃO

De posse dessas análises sob as hipóteses já citadas, ten-

do por base o modelo Weibull, vamos optar por uma manu-
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MTBF F(t) R(t) regra trap integral (R(t)) $ Preventiva $ Corretiva $ Total

18150 0,009384 0,990616 148,6131 18112,92629 0,012965627 0,003558334 0,01652396

18300 0,009665 0,990335 148,5714 18261,49767 0,012856492 0,003635123 0,016491614

18450 0,009952 0,990048 148,5288 18410,02644 0,012749071 0,003712912 0,016461983

18600 0,010245 0,989755 148,4852 18558,51168 0,012643321 0,003791707 0,016435029

18750 0,010544 0,989456 148,4408 18706,95249 0,012539203 0,003871512 0,016410715

18900 0,01085 0,98915 148,3954 18855,34794 0,012436676 0,003952331 0,016389006

19050 0,011162 0,988838 148,3492 19003,69709 0,012335701 0,004034167 0,016369869

19200 0,01148 0,98852 148,3019 19151,999 0,012236243 0,004117026 0,016353269

19350 0,011804 0,988196 148,2537 19300,2527 0,012138264 0,004200911 0,016339175

19500 0,012135 0,987865 148,2045 19448,45723 0,01204173 0,004285827 0,016327557

19650 0,012473 0,987527 148,1544 19596,6116 0,011946607 0,004371777 0,016318384

19800 0,012817 0,987183 148,1032 19744,71483 0,011852863 0,004458765 0,016311628

19950 0,013168 0,986832 148,0511 19892,7659 0,011760464 0,004546796 0,016307261

20100 0,013526 0,986474 147,9979 20040,76379 0,011669382 0,004635873 0,016305255

20250 0,013891 0,986109 147,9437 20188,7075 0,011579585 0,004726001 0,016305586

20400 0,014263 0,985737 147,8885 20336,59596 0,011491044 0,004817182 0,016308227

20550 0,014642 0,985358 147,8322 20484,42814 0,011403732 0,004909422 0,016313154

20700 0,015027 0,984973 147,7748 20632,20297 0,011317621 0,005002723 0,016320344

20850 0,015421 0,984579 147,7164 20779,91937 0,011232684 0,005097089 0,016329773

21000 0,015821 0,984179 147,6569 20927,57627 0,011148895 0,005192525 0,01634142

21150 0,016229 0,983771 147,5963 21075,17257 0,01106623 0,005289033 0,016355263

21300 0,016644 0,983356 147,5346 21222,70715 0,010984663 0,005386618 0,016371281

21450 0,017066 0,982934 147,4718 21370,1789 0,010904171 0,005485283 0,016389454

21600 0,017497 0,982503 147,4078 21517,58669 0,010824732 0,005585031 0,016409763

Tabela 5 - Ponto de ótimo

TECNOLOGIA

tenção preventiva, que é aquela que 

fazemos antecipadamente a avaria 

do equipamento, ou seja, ela previne 

a parada brusca e repentina. Julga-

se que essa é a manutenção mais 

adequada para esse sistema de 

molas, já que o equipamento tem 

um beta maior que 1, encontrando-

se na curva da banheira na fase de 

envelhecimento.

O estudo também nos mostra 

que, em optarmos por esse tipo de 

manutenção, dentro desse ciclo 

(20.100), obtemos uma confiabili-

dade acima de 98%.

Através de análise da tabela 5 

podemos também observar que, se 

realizarmos antes esse manutenção 

preventiva, teremos uma maior con-

fiabilidade do equipamento, entre-

tendo, estaríamos não sendo efici-

entes financeiramente, pois fugiria 

do ponto de ótimo estabelecido. O 
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1ISO: do inglês International Organization for Standardization, que signi-

fica Organização Internacional para Padronização. É uma entidade que 

atualmente congrega associações de padronização/normalização de 170 

países [www.wikipedia.org.br].
2TPM: do inglês Total Productive Maintenance, significa Manutenção 

Produtiva Total. Define um processo com falha zero e quebra zero das 

máquinas, ao lado do defeito zero nos produtos e perda zero no proces-

so. O TPM é o resultado do esforço de empresas japonesas em aprimorar 

a manutenção preventiva que nasceu nos Estados Unidos. Este trabalho 

iniciou-se por volta de 1950. Dez anos depois o Japão evoluiu para o sis-

tema de manutenção da produção. Por volta de 1971, o TPM foi forma-

tada no estilo japonês através da cristalização de técnicas de manutenção 

preventiva, manutenção do sistema de produção, Prevenção da Manu-

tenção e engenharia de confiabilidade.
3WCM: do inglês World Class Maintenance, significa Manutenção de 

Classe Mundial. É a soma de vários conceitos, princípios e técnicas de 

liderança aplicados em uma determinada empresa. A correta aplicação 

do WCM depende da ligação entre os diversos setores envolvidos no 

processo de manutenção (Estoque, Produção, Compras, Mão de obra, 

Qualidade e Gerência).
4Kanban: é um termo de origem japonesa e significa literalmente “car-

tão” ou “sinalização”. Este é um conceito relacionado com a utilização de 

cartões (post-it e outros) para indicar o andamento dos fluxos de produ-

ção em empresas de fabricação em série.
5FMEA: do inglês Failure Mode and Effect Analysis (análise de modo de 

falha e efeitos). É uma metodologia que busca evitar, por meio da análise 

das falhas potenciais e propostas de ações de melhoria, a ocorrência de 

falhas no projeto de produto ou processo. Ou seja, detectar defeitos 

antes que se produza uma peça/produto ou processo. Com sua aplicação 

se está diminuindo as chances do produto ou processo falhar, aumentan-

do sua confiabilidade.
6NPR: número de prioridade de risco.

7  ABNT: fundada em 1940, a Associação Brasileira de Normas Técnicas é o 

órgão responsável pela normalização técnica no país, fornecendo a base 

necessária ao desenvolvimento tecnológico brasileiro. 
8Weibull, Ernst Hjalmar Waloddi (18/06/1887 em Kristianstad, Suécia 

- 12/10/1979 em Annecy, Suécia): engenheiro e matemático. É reco-

nhecido pelo seu trabalho na área da fadiga de materiais e na estatística 

pelos seus estudos sobre a distribuição de Weibull [wikipedia.org].
9 programa de computador, é uma sequência de instruções Software: ou 

a serem seguidas e/ou executadas, na manipulação, redirecionamento 

ou modificação de um dado/informação.
10Flow: sistemas de simulação computacional que permitem prever com-

portamentos de fluxo de material no interior de moldes.
11  Kit: conjunto de peças e/ou componentes.
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contrário, se demorarmos a realizar a manutenção, cairá a 

confiabilidade, podendo acontecer a avaria com maior pro-

babilidade, gerando custos ainda maiores com corretiva.

Podemos e devemos frisar que, a depender da politica de 

manutenção da empresa e do setor, estrategicamente a alta 

direção da empresa em consonância com o setor de manu-

tenção, poderá optar por uma probabilidade diferente do 

que está apresentando nesse trabalho. Contudo, não é o reco-

mendado nesse estudo de caso.

Apresentamos assim uma alternativa de decisão para a 

manutenção das molas de um molde de injeção de plásticos. 

Foram levadas em consideração, para essa decisão, algumas 

hipóteses citadas no início, mas principalmente o histórico de 

falhas que o mesmo apresentou.

Identificamos que a manutenção preventiva é a mais ade-

quada, pois nos diz, com exatidão, o número de batidas com 

que devemos executá-la, exatamente em seu ponto de óti-

mo, uma espécie de relação custo benefício dentro da manu-

tenção desse próprio equipamento, trazendo consigo a eco-

nomia.

Esse é um aspecto altamente desejável nas indústrias que 

buscam uma economia cada vez mais globalizada e com con-

corrência feroz, onde não há espaços para desperdícios.
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Por Carlos Rodolfo Schneider | Foto Roberto Borba

ELEMENTARES PRINCÍPIOS DE GESTÃO PÚBLICA

1IBRE/FGV: O Instituto Brasileiro de Economia foi criado em 1951. É a 

unidade da Fundação Getúlio Vargas que tem por missão pesquisar, ana-

lisar, produzir e disseminar estatísticas macroeconômicas e pesquisas 

econômicas aplicadas, de alta qualidade, que sejam relevantes para o 

aperfeiçoamento das políticas públicas ou da ação privada na economia 

brasileira, estimulando o desenvolvimento econômico e o bem-estar 

social do país. Desde a sua criação, desenvolve estudos sociais, pesquisas, 

análises e diversos indicadores baseados no levantamento de dados eco-

nômicos, financeiros e empresariais. Entre as estatísticas econômicas 

produzidas pelo IBRE destacam-se os índices de preço e os indicadores de 

tendências e ciclos de negócio, de ampla utilização por estudiosos, ana-

listas da economia brasileira e gestores na esfera pública e privada.
2PLP: Projeto de Lei Complementar. No direito, lei complementar é uma 

lei que tem, como propósito, complementar, explicar e adicionar algo à 

constituição. A lei complementar diferencia-se da lei desde o quórum 

para sua formação. A lei ordinária exige apenas maioria simples de votos 

para ser aceita; enquanto a lei complementar exige maioria absoluta. 

Carlos Rodolfo Schneider,

empresário e coordenador do

Movimento Brasil

Eficiente – MBE.

crs@brasileficiente.org.br
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Por Juliana Zottis | Foto Divulgação

FORJAMENTO A QUENTE COM MÁSCARAS
METÁLICAS COMO REVESTIMENTO SUPERFICIAL 

O uso de máscaras metálicas para proteção contra falhas tem se mostrado eficiente em 

matrizes para o forjamento a quente. A avaliação em simulador computacional

permitiu uma redução de 20% na temperatura superficial da matriz, aumentando a vida 

útil do ferramental significativamente.  

as indústrias de forjamento vêm sendo testadas diversas Ntécnicas metalúrgicas para a melhoria de superfícies 

objetivando tanto o aumento da longevidade das matrizes 

quanto o aumento da produtividade das prensas [1]. Isto por-

que, durante o processo de forjamento a quente, as matrizes 

estão sujeitas a tensões mecânicas, a tensões de origem tér-

mica (induzidas pelo ciclo térmico e pelas operações sucessi-

vas de forjamento), que danificam suas superfícies e camadas 

imediatamente abaixo destas [2]. Essas tensões estão presen-

tes tanto no processo de preenchimento da matriz, deforma-

ção e fluxo de material no interior da cavidade, quanto na 

extração do componente forjado, quando a matriz é refrige-
1rada pelo spray  lubrificante [3,4]. 

Segundo Paschke et al [5], os problemas relacionados ao 

desgaste e fadiga térmica das ferramentas são responsáveis 

por 70% das paradas de produção na indústria. Para Shirgao-

kar [6], os custos das matrizes podem constituir até 30% do 

custo de produção de uma peça, através, respectivamente, do 

custo de produção da matriz e das atividades de reparo, tem-

po de parada da produção, retrabalho e descarte (sucata). 

Neste contexto, o desenvolvimento das técnicas baseadas 

em simulação numérica computacional, como o método de 
2elementos finitos (FEM) , aliado as novas tecnologias de pro-

dução de aços mais resistentes, tem proporcionado uma liga-
3ção vital entre avanços em design  de ferramentas e equipa-

mentos, por um lado, e uma melhor compreensão do com-

portamento dos materiais, por outro [7].  

Os dados de entradas e as condições de contorno do mo-

delo de elementos finitos incluem as características do mate-

rial da peça (tensão de escoamento e propriedades térmicas) 

e da interface ferramenta/peça (propriedades de atrito e de 

transferência de calor), bem como geometrias de peças e fer-

ramental. Já as saídas incluem uma previsão do carregamen-

to do processo, deformação, velocidade de deformação e 

gráficos da distribuição de temperatura, além de deforma-

ções na ferramenta [8, 9]. Tais resultados são importantes 

informações que auxiliam na escolha da capacidade do equi-

pamento, determinação do sucesso ou falha no que diz res-

peito ao material, sua capacidade de conformação (ou con-

formabilidade), e estimativa de fontes prováveis de falha do 

ferramental [10].

Portanto, este trabalho visa a análise do comportamento 

térmico do ferramental no processo de forjamento a quente 

através do método de elementos finitos. Para que seja possí-

vel validar o modelo numérico, analisou-se experimental-

mente um forjamento nas mesmas condições, utilizando-se 

uma prensa hidráulica com e sem a utilização de máscaras 

metálicas. Os dados adquiridos experimentalmente são base 

para a análise comparativa dos resultados simulados. 

Tal análise é uma das etapas do projeto de pesquisa Bra-
4gecrim  “Evaluation of sheet metal covers to improve tool life 

in forging” na parceria entre LdTM (UFRGS) e IBF (RWTH Aa-

chen University) na Alemanha. Através deste projeto, busca-

se desenvolver um método mais prático e menos oneroso 

que os tratamentos superficiais atualmente empregados na 

tentativa de melhorar a vida útil de ferramentas de forjamen-

to a quente. Com este intuito propõe-se a aplicação de cha-

pas de alta resistência como insertos metálicos ou “máscaras 

metálicas” como revestimento em matrizes de forjamento a 

quente.

MATERIAIS E MÉTODOS

A fim de verificar os parâmetros do processo e analisar o 

comportamento térmico durante o forjamento a quente, fo-

ram realizados experimentos com matriz aberta (plana), con-

forme fluxograma apresentado na figura 1.

Figura 1 - Fluxograma dos parâmetros utilizados nos
experimentos com matriz aberta
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(a) (c)(b)

Figura 2 - Desenho esquemático (a) da matriz inferior com
posicionamento dos termopares, (b) da montagem experimental para
o processo de forjamento com aquecimento da matriz inferior e
(c) do final do forjamento

Parâmetro

Força
 Deformação

 Tempo de contato

 Espessura da máscara
Materiais
Temperaturas

 Descricão

60kN
 2mm

 40s

 1,5mm

 
Banco de dados do software
Conforme Figura 1

Tabela 1 - Parâmetros utilizados na simulação numérica do processo de
forjamento em matriz aberta

Figura 3 - Perfil de força, temperatura e tempo durante o ensaio de
(12)forjamento

Os forjamentos experimentais foram realizados em uma 
®prensa hidráulica EKA  com capacidade de 40 toneladas, uti-

lizando matrizes de forjamento com geometria plana fabrica-
5 6das de aço AISI  H13 . A matriz inferior foi instrumentada 

com termopares tipo K para registro dos dados de tempera-

tura. O posicionamento dos termopares é apresentado na 

figura 2(a). 
7 ®Os billets  foram aquecidos em um forno elétrico Sanchis  

a temperatura de 1.100ºC. A matriz inferior foi aquecida por 

contato até 300ºC com utilização de resistência elétrica (figu-

ra 2b) com temperatura controlada através de dispositivo 
®controlador Novus .

Foram avaliadas as temperaturas da matriz inferior utili-
8 9zando os materiais 22MnB5  e HS6-5-2C(M2)  como más-

caras metálicas, além da aplicação de diferentes forças de 

forjamento. 

As máscaras com 1,5 mm de espessura foram mantidas 

por cerca de 15 minutos sobre a matriz inferior aquecida a 

300°C antes do início do experimento para homogeneização 

da temperatura, sendo que foram registrados dados de tem-

peratura, força e tempo durante o processo de forjamento. Os 

mesmos registros foram feitos sem a utilização de máscara.

O processo de forjamento a quente envolve intensa troca 

térmica entre o billet forjado e as matrizes em contato. Como 

a pressão de contato é um dos parâmetros que afetam a re-

sistência térmica de contato [11], foram avaliadas três forças 

de processo. Foi utilizado o sistema de aquisição de dados 

marca HBM, modelo Spider 8, ligado a um computador com 
10o software  de aquisição de dados Catman 4.0.

Para verificar a perda de temperatura do aço para o ambi-

ente quando retirado do forno foi utilizado um termógrafo 

da marca Fluke, modelo Ti 400, com a utilização do software 

Fluke Smartview 2.0. 

Os termopares tipo K foram conectados a um sistema de 

aquisição de dados marca National Instruments, ligado a um 

computador com o software de aquisição de dados da mes-

ma empresa. Conforme apresentado na figura 2(a), optou-se 

por avaliar a temperatura na superfície de contato com o bil-

let e sua distribuição até o centro da matriz inferior, em torno 

de 25 mm abaixo da superfície. 

Após o forjamento foram realizadas medições de dureza 

nas chapas utilizadas como máscaras a fim de avaliar possí-

veis mudanças na microestrutura do material das chapas. 

Os perfis de dureza foram adquiridos utilizando um micro-
11durômetro Vickers  Insize modelo ISH-TDV1000 e carga de 

HV1, com uma média de 10 indentações por análise em três 

direções. 

Através dos resultados experimentais obtidos, um mode-

lo numérico foi construído, sendo que o conjunto ma-
®triz/máscara/billet foi modelado no software SolidWorks , e 

exportado para o software de simulação numérica computa-
TMcional Deform . As propriedades do material foram inicial-

mente retiradas do banco de dados do software e, em segui-

da, foram inseridos dados fornecidos pelo fabricante. 

Sabe-se que a fadiga térmica é um dos fatores críticos do 

processo, a qual contribui para o desgaste da ferramenta, e 

que pode ser analisada em função da troca térmica entre bil-

let/matriz e entre billet/máscara/matriz. Por isso, a análise 

numérica inicial foi realizada utilizando os mesmos parâme-

tros do ensaio realizado em matriz aberta (tabela 1).

RESULTADOS E DISCUSSÃO

A distribuição de temperatura, tempo e força durante os 

experimentos de forjamento a quente são apresentados na 

figura 3. Pode-se observar que a força máxima foi atingida 

após 12 segundos, sendo que o tempo de transporte do cor-

po de prova até a prensa foi de 7 s e o contato inicial 5 s. Após 

este tempo percebe-se uma redução em torno de 100ºC na 

temperatura do billet, já no final do processo de forjamento é 

observada uma redução de aproximadamente 360°C.

Utilizando as máscaras metálicas sobre a matriz inferior, al-

terando o parâmetro força em três valores progressivos, man-

tendo os mesmos parâmetros de tempo e temperatura, obte-
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(a) (b)
Figura 4 - Comportamento da temperatura com a aplicação de
diferentes forças (a) 25kN e (b) 59kN

Figura 5  - Variação da temperatura na matriz durante o forjamento sem
máscara (a) gráfico dos pontos medidos na matriz inferior e (b) desenho
esquemático do modelo

(a) (b)

ve-se os dados de temperatura referentes à superfície da cha-

pa em contato com a matriz que podem ser vistos na figura 4.
12Para o forjamento com máscara de aço DIN  22MnB5 os 

valores de temperatura foram similares para as três forças 

ensaiadas, variando de 510ºC a 525ºC. No experimento com 

máscara de aço DIN HS6-5-2C foi verificada uma variação 

entre 450ºC para a força de 25 kN e 520ºC quando utilizada 

uma força de 59 kN.

A modelagem numérica, baseada no ensaio realizado 

ex-perimentalmente, manteve os mesmos parâmetros de 

processo e propriedades dos materiais utilizados, exceto 

para o material das chapas. Inicialmente foram utilizados 

nas primeiras simulações o banco de dados do software e 

posteriormente foram inseridas as propriedades das chapas 

fornecidas pelo fabricante.

O primeiro modelo construído foi composto de corpo de 
13prova (C45  a 1.100ºC), matriz superior (H13 a 150ºC) e infe-

rior (H13 a 150ºC). A figura 5(a) apresenta os valores simula-

dos de temperatura da matriz inferior de forjamento sem a 

utilização de máscara metálica. O perfil foi retirado nas mes-

mas posições do experimento realizado, conforme pode ser 

observado na figura 5(b), ou seja, na superfície em contato 

com o billet até o centro da matriz inferior. Observou-se um 

aumento da temperatura nos primeiros segundos da simula-

ção, o que é coerente com os resultados experimentais onde 

a matriz chegou a temperatura aproximada de 575ºC.
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Figura 6 - (a) Variação da temperatura na matriz durante o forjamento
utilizando máscara e (b) modelo numérico analisado

(a) (b)

(a) (c) (d)(b)

Figura 7 - Distribuicao de temperatura durante a simulação de forjamento (a) ao longo da espessura da máscara, (b) na superfície da máscara em
contato com o billet forjado, (c) na matriz inferior e (d) na superfície da chapa em contato com a matriz inferior

(a) (b)

Figura 8 - (a) Temperatura em função do tempo de conformação na
matriz superior de forjamento e (b) simulação correspondente

Figura 9 - Perfil de dureza superficial das chapas 22MnB5 e HS6-5-2C
(M2) após o forjamento

O mesmo modelo inicial serviu como base para a análise 

do forjamento utilizando uma máscara metálica entre o cor-

po de prova a ser forjado e a matriz inferior (figura 6a), sendo 

que o material utilizado foi uma chapa de 1,5 mm de espes-

sura do aço DIN 9Cr1Mo do banco de dados do software.

Conforme mostra a figura 6, ao inserir a chapa metálica 

no conjunto de forjamento simulado, a temperatura máxima 

apresenta uma redução de até 106ºC. Quanto à matriz infe-

rior, pode ser identificada uma temperatura de 510°C em 3,6 

segundos do forjamento. Para que um perfil mais próximo da 

realidade seja obtido, a modelagem numérica deve ser reali-

zada novamente, melhorando os parâmetros referentes a 

malha e as condições de contorno.

A análise quanto a distribuição da temperatura na chapa 

durante o processo está apresentada na figura 7, podendo 

ser observada na espessura da chapa e na superfície de conta-

to com a matriz inferior e com o billet.

A matriz superior apresentou uma distribuição de tempe-

ratura diferenciada por sua temperatura inicial ter sido a tem-

peratura ambiente (24,8ºC), como pode ser visto na figura 8, 

variando entre 370 e 585ºC.

Os perfis de dureza das máscaras metálicas foram medi-

dos antes do ensaio de forjamento, sendo realizadas medi-

ções em 0°, 90° e 45° da direção de laminação. O resultado da 
±6,2dureza média para as máscaras de 22MnB5 foi de 155,9 , 

variando entre 145 e 168HV. As chapas de material HS6-5-2C 

(M2) apresentam a maior diferença na direção de medição a 

90º e um elevado desvio padrão entre as medições, o que po-

de ser atribuído a presença de carbetos primários em bandas 

na direção de laminação, sendo que a média dos valores obti-
±30,8dos ficou em 185,9  HV. 

Após a utilização das chapas como máscaras metálicas no 

ensaio de forjamento, os perfis de dureza foram medidos no-

vamente e os resultados apresentados na figura 9. O ponto 0 

(zero) representado no gráfico diz respeito ao centro da cha-

pa, ou seja, região de contato entre a matriz, a chapa e o billet. 

Observa-se que não houve alterações significativas de du-

reza nas medidas realizadas na chapa de aço 22MnB5, a qual 

apresentou uma redução de 10HV, o que pode ser atribuído 

às características microestruturais do aço. Ao contrário, nas 

chapas de aço HS6-5-2C nota-se o aumento em torno de 

45HV quando comparados ao valor médio de dureza inicial.

CONCLUSÕES

Através deste estudo, foi possível analisar o comporta-

mento térmico do ferramental no processo de forjamento a 

quente, tanto experimentalmente, quanto pelo método de 
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1Spray: do inglês, significa borrifo.
2FEM: do inglês Finite Element Method ou Método de Elementos Finitos - 

MEF. É uma forma de resolução numérica de um sistema de equações 

diferenciais parciais. É uma análise matemática que consiste na discreti-

zação de um meio contínuo em pequenos elementos, mantendo as mes-

mas propriedades do meio original. Esses elementos são descritos por 

equações diferenciais e resolvidos por modelos matemáticos, para que 

sejam obtidos os resultados desejados. A origem do desenvolvimento 

deste recurso ocorreu no final do século XVIII, quando Johann Carl Frie-

drich Gauss propôs a utilização de funções de aproximação para a solu-

ção de problemas matemáticos. Entretanto, a sua viabilização tornou-se 

possível somente com o advento dos computadores, facilitando a resolu-

ção das enormes equações algébricas. O MEF pode ser utilizado em di-

versas áreas das ciências exatas e biológicas.
3Design: processo técnico e criativo relacionado à configuração, concep-

ção, elaboração e especificação de um artefato. [www.wikipedia.com.br].
4Bragecrim: sigla para Brazilian-German Collaborative Research Initiative 

on Manufacturing Technology. É um programa para custear e suportar 

projetos colaborativos entre grupos de pesquisas da Alemanha e Brasil 

no campo de tecnologias de manufatura avançada.
5AISI: do inglês American Iron and Steel Institute, que significa Instituto 

Americano de Ferro e Aço. Os aços ferramenta são classificados de acordo 

com a sua composição, aplicação ou meio de resfriamento. Os sistemas 

de classificação em uso atribuem aos aços códigos de identificação, com-

postos em geral de combinações de letras e números. No Brasil é seguida 

a classificação AISI, mas também é comum encontrar as classificações 

estabelecidas pela norma americana SAE (Society of Automotive Engine-

ers = Sociedade de Engenheiros Automotivos) e pela norma alemã DIN 

(Deutsches Institut für Normung = Instituo Alemão de Normatização).
6Aço H13: aço para trabalho a quente, ligado ao Cromo-Molibdênio-

Vanádio (Cr-Mo-V), temperável em óleo ou ar, de excelente tenacidade, 

alta resistência mecânica e boa resistência ao desgaste em temperatu-

ras elevadas. Apresenta boa resistência à fadiga térmica, ótima resistên-

cia ao choque térmico e ao amolecimento pelo calor. Tem 0,90% de 

Vanádio enquanto o H11 tem 0,45%. O H11 e o H13 também possuem 

uma característica comum - ter 1% de Silício, bem acima dos 0,3% usua-

is dos aços. Equivalências normativas ABNT H13, AISI H13, W Nr. 

1.2344, JIS SKD 61, Villares VH-13. Cores de identificação: Vermelho-

Branco-Vermelho.
7Billet: do inglês, significa lingote.
8Aço 22MnB5: aço com 0,22% de carbono (C), 1,2/1,4% de manganês 

(Mn), 0,11/0,2% de cromo (Cr), 0,2/0,3% de silício (Si), 0,02/0,05% de 

alumínio (Al), e 0,002/0,005% de boro (B).
9Aço M2: aço rápido ligado ao molibdênio (Mo), vanádio (Va) e tungstê-

nio (W), que apresenta alta temperabilidade, alta tenacidade, alta resis-

tência ao desgaste e excelente propriedade de corte. Cores de identifica-

ção: Azul-Cinza-Azul.
10Software: programa de computador, é uma sequência de instru- ou 

ções a serem seguidas e/ou executadas, na manipulação, redireciona-

mento ou modificação de um dado/informação.
11Dureza Vickers HV: é um método de classificação da dureza dos materi- 

ais baseada em um ensaio laboratorial. Neste método, é usada uma pirâ-

mide de diamante com ângulo de diedro de 136º que é comprimida, com 

uma força arbitrária F, contra a superfície do material. Calcula-se a área A 

da superfície impressa pela medição das suas diagonais. O Número Vic-

kers é então determinado pela razão entre a carga (kgf) e a área superfici-
2al da impressão (mm ). A grande vantagem deste método é a pequena  

impressão deixada, sendo que este procedimento é utilizado em ensaios 

de micro e nano-dureza. As desvantagens são a necessidade de preparar 

a amostra previamente e o uso de um microscópio adequado.
12DIN: Deutsches Institut für Normung (Instituto Alemão para  do alemão 

Normatização) é a organização nacional na Alemanha para padroniza-

ção, representante da Internation Standarization Organization (Organi-

zação Internacional para a Padronização – ISO) no país.
13Aço C45: aço de boa usinabilidade, boa resistência mecânica, média sol-

dabilidade e alta forjabilidade. Equivalências normativas ABNT 1045, AISI 

1045, SAE 1045, DIN~C45/Ck45/Cm45/Cq45/Cf45, JIS~S45C, UNI~C45/-

C46, BS 080 A 47, AFNOR~C45, Villares VT45. Cores de identificação: Azul.

elementos finitos. Os parâmetros do processo de forjamento 

em matriz aberta foram utilizados para desenvolver e testar 

um modelo numérico com e sem a utilização de máscaras 

metálicas. No entanto ainda são necessárias mais simulações 

com parâmetros específicos das chapas e uma análise das 

deformações do billet para validação final do modelo. 

Observou-se que o modelo desenvolvido é válido para 

analisar o processo de forjamento, sendo que, apesar das 

limitações até o presente momento, os resultados da simula-

ção numérica ficaram coerentes com os resultados experi-

mentais. No ensaio experimental sem a utilização da másca-

ra, a temperatura superficial da matriz atingiu um valor em 

torno de 575°C, enquanto a simulação numérica indicou um 

valor na superfície de 590°C. 

Os dados obtidos foram comparados em relação à força, 

temperatura e tempo de processo. Ao aumentar a força apli-

cada ao processo, com e sem a utilização de máscara metáli-

ca, foi possível identificar um aumento na temperatura super-

ficial da matriz inferior em torno de 50°C. Da mesma maneira, 

ao inserir no modelo a chapa metálica com 1,5 mm de espes-

sura sobre a matriz inferior no forjamento simulado, os valo-

res da temperatura superficial da matriz reduziram em 106ºC, 

representando cerca de 20% da temperatura sem a máscara. 

Assim, a inserção de máscaras metálicas como revesti-

mento de ferramentas realizada experimentalmente indica 

uma redução de aproximadamente 15% na temperatura pró-

ximo a superfície da matriz. Apesar de o modelo numérico 

analisado considerar as propriedades do banco de dados do 

software, os resultados simulados são coerentes com a reali-

dade, sendo observada uma diferença de apenas 5% entre a 

temperatura simulada e a medida experimentalmente.

Conforme diversos autores indicam, a temperatura super-

ficial da matriz de forjamento está diretamente ligada ao des-

gaste e à fadiga térmica, portanto, reduzindo-se a tempera-

tura da superfície da matriz durante os ciclos de trabalho será 

possível reduzir significativamente o seu desgaste. 

Observa-se a necessidade de aprimorar o modelo cons-

truído, inserir as propriedades do material, como curva de 

escoamento, e refinar a malha utilizada. Com isso será possí-

vel atingir maior acurácia e, então analisar parâmetros como 

atrito, diferentes geometrias e condições de processo.
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zation. Doctor Thesis. Ohio State University, 2008.

[7]  ASM, Metals Handbook; Cold and hot forging: Fundamen-

tals and applications. Process Modeling in Impression-Die 

For-ging Using Finite-Element Analysis, p. 193-200. 2005

[8]  Cook, R. D.; Malkus, D. S.; Plesha, M. E.; Concepts and appli-

cations of finite element analysis. Third Edition, John Wiley 

& Sons, 1989.

[9]  Behrens, J. A.; Schäfer, F.; Prediction of wear in hot forging 

tools by means of finite-element-analysis. J Mater Process 

Tech 167, pp. 309-315, 2005.

[10]  Behrens, J. A.; Finite element analysis of die wear in hot for-

ging processes. CIRP Ann-Manuf Techn 57/1, pp. 305-308, 

2008.

[11]  Polozine, A.; Desenvolvimento da técnica analítica para 

determinar a resistência térmica de contato no processo de 

forjamento. Tese de doutorado apresentada ao Programa 

de Pós Graduação em Engenharia de Minas, Metalurgia e 

de Materiais - PPGE3M da Universidade Federal do Rio 

Grande do Sul. Porto Alegre, 2009.

[12] Haussmann, A. K.; Master's Thesis. Charakterisierung des 

druckabhängigen Wärmeübergangskoeffizienten und 

dessen Auswirkungen auf das Gesenkschmieden unter 

Einsatz einer Blechschutzschicht. RWTH Aachen: Institut 

für Bildsame Formgebung, 2015.

14CAPES: Coordenação de Aperfeiçoamento de Pessoal de Nível Supe-

rior. Desempenha papel fundamental na expansão e consolidação da 

pós-graduação stricto sensu (mestrado e doutorado) em todos os esta-

dos da Federação. Em 2007, passou também a atuar na formação de 

professores da educação básica ampliando o alcance de suas ações na 

formação de pessoal qualificado no Brasil e no exterior.

(www.capes.gov.br).

Juliana Zottis - Doutoranda pelo Programa de 

Pós-Graduação em Engenharia de Minas, Meta-

lúrgica e de Materiais da Universidade Federal 

do Rio Grande do Sul, com ênfase em proces-

sos de fabricação - Forjamento. Mestre em 

Engenharia de Minas, Metalúrgica e de Mate-

riais - Processos de Fabricação pela Universi-

dade Federal do Rio Grande do Sul (2013), 

com ênfase em Simulação Numérica Com-

putacional de Processos de Trefilação de 

Barras. Mestrado realizado em parceria 

com o Institut für Umformtechnik und 

Leichtbau (IUL) - Technische Universi-

tät, Dortmund, Alemanha (2012/-

2013). Bacharel em Engenharia Mecânica pela Universidade Federal de 

Santa Maria (2010). Possui experiência na área de Engenharia Mecânica, 

com ênfase na área de máquinas agrícolas e inspeção de qualidade. Atua 

principalmente nas áreas de Simulação numérica computacional (FEA), 

Conformação mecânica, Caracterização de materiais metálicos e Análise 

de processos de forjamento a quente.

 http://lattes.cnpq.br/4986396164438452

juliana.zottis@ufrgs.br

Luana De Lucca de Costa - Graduação em Engenharia Mecânica pela 

Faculdade SATC (2012) e mestrado em Engenharia de Minas, Metalúrgi-

ca e de Materiais pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2014). 

Atualmente é professora do Ensino Básico, Técnico e Tecnológico no 

Instituto Federal de Educação do Rio Grande do Sul e doutoranda do 

programa de pós graduação em Engenharia de Minas, Metalúrgica e de 

Materiais pela Universidade Federal do Rio Grande do Sul (2014). Tem 

experiência na área de Fabricação Mecânica, Ciência dos Materiais e Me-

talurgia Física.

http://lattes.cnpq.br/9328075528327119

luana.lucca@ufrgs.br

Alexandre da Silva Rocha - Doutor em Ciência dos Materiais em 2000, 

pelo programa de pós-graduação em Engenharia de Minas, Metalúrgica 

e de Materiais da Universidade Federal do Rio Grande do Sul. Pesquisador 

no projeto "Distortion Engineering" da universidade de Bremen na Ale-

manha de 2001 a 2004. Atualmente é professor associado da Universi-

dade Federal do Rio Grande do Sul, onde atua desde 2005. Pesquisador e 

orientador de mestrado e doutorado pelo PPG3M (Programa de pós-

graduação em Engenharia de Minas, Metalúrgica e de Materiais) da 

UFRGS. Atua nas áreas de engenharia de materiais e metalurgia, com 

ênfase em Conformação Mecânica, Engenharia de Superfícies, Metalur-

gia do Pó, Tensões Residuais e Nitretação a Plasma.

http://lattes.cnpq.br/8989325256190621

alexandre.rocha@ufrgs.br

Lírio Schaeffer - Engenheiro Mecânico, Doutorado em Conformação 

Mecânica - Rheinisch-Westfalischen Technischen Hochschule/Aachen/-

Alemanha (1982). Desde 1976 é Professor Titular na Universidade Fede-

ral do Rio Grande do Sul - UFRGS - Departamento de Metalurgia e coor-

dena o Laboratório de Transformação Mecânica (LdTM), atuando princi-

palmente nas seguintes áreas: forjamento, estampagem, metalurgia do 

pó, materiais biomédicos. Tem experiências na área de Energias Alterna-

tivas. Atualmente é consultor ad hoc da Fundação de Amparo à Pesquisa 

do Estado do Rio Grande do Sul (FAPERGS), da Coordenação de Aperfei-

çoamento de Pessoal de Nível Superior (CAPES), consultor do Conselho 

Nacional de Desenvolvimento Científico e Tecnológico (CNPq), Consultor 

da Fundação de Amparo à Pesquisa do Estado do Rio de Janeiro (FAPERJ).

http://lattes.cnpq.br/1093242836059112

schaefer@ufrgs.br 
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FICHA TÉCNICA

QUALIFICAÇÃO DO COLABORADOR

QUALIFICAÇÃO DOS LÍDERES

Sequência

Nome:

Líder atual:

Líder futuro:

Departamento atual:

Departamento futuro:

Fone:

Fone:

Fone:

Nome Nome

Nome Nome

Setor atual:

Setor futuro:

E-mail:

E-mail:

E-mail:

Registro:

Data

Comentários do líder atual

Assinatura do líder atual Assinatura do líder futuro

Assinatura do colaborador Assinatura do colaborador

Comentários do colaborador sobre as funções
exercidas até o momento

Comentários do líder futuro

O que o colaborador espera exercer na nova função

Registro de
Job Rotation
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QUALIDADE DA GESTÃO

Por Roger Becker da Silva  | Fotos Divulgação

CULTURA ORGANIZACIONAL
E SUA INFLUÊNCIA NA GESTÃO

Desenvolver a cultura empresarial não é só transmitir valores e princípios, é procurar

e tratar traços culturais prejudiciais

Figura 1 - Níveis de profundidade da cultura organizacional

      implificadamente, cultura é um comportamento coletivo.

     Traços culturais são passados pela família, escola, comuni-

dade religiosa e outros grupos sociais de influência, por meio 

da educação e meios de comunicação principalmente locais.

Assim como os traços culturais de um paulista, carioca, 

gaúcho, catarinense e baiano são diferentes, comportam-se 

de maneira diversa o brasileiro, o americano e o argentino, ou 

ainda o ocidental, o médio-oriental e o oriental. Entre as 

empresas também há diferenças. São os genes culturais de 
1 2grupos sociais ou memes  como batizou Richard Dawkins . 

3De acordo com o modelo de Edgar Schein , criador do 

conceito de cultura organizacional, toda cultura contém três 

diferentes níveis de profundidade: artefatos, valores compar-

tilhados e pressuposições básicas (figura 1).

A definição de cada nível é entendida como: 

!  Artefatos: é o nível mais superficial, porém, o mais visível e 

perceptível nas organizações. São constituídos por produ-

tos, serviços, padrões de comportamento, organização do 
4trabalho, ambiente físico. Além da missão, slogan , 

5design , rituais, recompensas, tradições, entre outros. Os 

artefatos podem ser divididos em manifestações físicas, 

comportamentais e verbais.

!  Valores compartilhados: o segundo nível do modelo são 

as estratégias e os objetivos da organização, além das 

razões pelas quais as pessoas trabalham na empresa. 

Podem ser definidos como a justificativa que sustenta a for-

ma de agir e atuar dos membros da instituição.

!  Pressuposições básicas: é o nível mais profundo da cultura 

de uma organização. São as crenças inconscientes, as per-

cepções e os sentimentos que predominam no ambiente, 

dificilmente identificados nas interações. São altamente 

influenciadoras na forma de pensar e agir dos membros de 

uma cultura. As pressuposições não são escritas e, muitas 

vezes, nem faladas, porém, prescrevem a forma de realizar 

as atividades da organização.

A cultura organizacional é desenvolvida e aprendida de 

diversas formas pelos colaboradores de uma organização. 

Conheça alguns desses elementos a seguir:

!  Histórias: narração de fatos e passagens sobre membros, 

fundadores e decisões importantes, com explicações sobre 

o passado da organização, que legitimam as práticas atuais.

!  Rituais e cerimônias: sequências de atividades com signifi-

cados, que expressam e fortalecem os valores e os objetivos 

da organização. Alguns desses eventos, como comemora-

ções de fim de ano, servem para reunir e aproximar os cola-

boradores.

!  Símbolos materiais: formas materiais que definem o grau 

de igualdade ou de diferenciação entre as pessoas, como 

salas e mesas, disposição de espaços, privilégios, roupas, 

entre outros. Os símbolos materiais constituem a comuni-

cação não verbal da organização.

!  Linguagem: meio para identificar membros da cultura ou 

da subcultura de uma organização e uni-los. É a forma de 

confirmar a aceitação da cultura e preservá-la. São termos 

especiais para descrever equipes, seções, documentos, 

entre outros.

Presente na 20ª edição dos Critérios de Excelência da Ges-

tão, a cultura organizacional foi inserida no Modelo de Exce-

lência da Gestão (MEG) de forma inédita em termos de mode-

los de gestão.

“A evolução e o compartilhamento permanente de valo-

res e princípios, que abriguem e protejam a diversidade 

S
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Culturas Potenciais efeitos nocivos

Imitação para sobrevivência e 
resistência à mudança

Passividade e falta de 
questionamento

Muita auditoria, pouca auto ava-
liação, pouca responsabilidade

Dificuldade de consenso e jogos 
de poder

Conserto provisório que vira 
definitivo

Falta de confiança e 
procrastinação 

Política amadora e dispêndio de 
tempo 

Dificuldade de atuar em equipe 
e anti-sinergia

Irresponsabilidade e 
procrastinação

Falta de planejamento, tentativa 
e erro

Conclusão precipitada e 
achismo
Caça a bruxa não o problema e 
nada se mensura

Seguro de incompetência e 
procrastinação

Superficialidade de análise e 
solução ineficaz

Pirotecnia administrativa e 
6overhead  

Não ver gente e ver problema

Cegueira gerencial e desvio de 
rumo

Descompromisso com 
segurança e acidentes

“Aqui é assim que funciona”

"Paternalismo”

"Fiscalização”

"Senhor feudal”

"Provinitivo”

"Diálogo por e-mails”

"E-mails multicopiados”

"Eu sou o máximo”

"Sair da mira”

"Sair fazendo”

“Já sei”

"Punição”

"Te mandei um email”

"Lei do mínimo esforço”

"Se pode complicar pra que
simplificar”

“Mal servir”

"Se achar, não se comparar
no mercado”

"Comigo não acontece”

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

Quadro 1 - Memes e potenciais efeitos

“Desrespeito inconsciente”

"Ah, mas...”

"Isso não é comigo”

"Indústria do PowerPoint”

"Falha de comunicação”

"Remendo rápido - bola
pra frente" 

Tolerância ao erro recorrente e 
retrabalho

Atraso sistemático nas reuniões 
e desculpas inúteis

7Resistência a feedback   e 
intolerância

Descompromisso com os 
objetivos e falta de visão

Foco na maquilagem e não no 
objetivo

Falta de responsabilidade pelos 
atos de comunicar

19

20

21

22

23

24

entre as pessoas e incluam o desenvolvimento sustentá-

vel, são fundamentais para desenvolvimento de uma 

cultura robusta e de um ambiente em que as pessoas 

sintam fazer parte da construção de algo maior, que 

faça sentido. A atenção da liderança ao desenvolvimen-

to de uma cultura disciplinada por métodos, favorável à 

busca e ao compartilhamento de conhecimento, aberta 

à medição, à crítica construtiva, ao reconhecimento, ao 

aprendizado e à inovação, respeitando as culturas loca-

is e as diferenças de opiniões, faz parte da tarefa organi-

zacional de desenvolvimento humano. A diversidade de 

ideias e pensamentos também deve ser estimulada 

como forma de fortalecer a cultura organizacional a 

partir do debate e consenso sobre as melhores formas 

de decidir e fazer, possibilitando, inclusive, a inovação.”

Além de fazer parte de um dos Fundamentos da Excelên-

cia (Valorização das Pessoas e da Cultura), as questões relaci-

onadas à cultura organizacional estão presentes no Critério 

Liderança, no item 1.1 Cultura organizacional e desenvolvi-

mento da gestão, a saber:

- Como os principais elementos da cultura organizacional 

são identificados, analisados e desenvolvidos?

- Como os temas para o desenvolvimento da cultura orga-

nizacional para o engajamento das pessoas são comunicados 

à força de trabalho e a outros públicos?

Porém, de forma implícita, também é possível encontrar 

aspectos relacionados à cultura organizacional em diversos 

outros itens do MEG. 

O Professor Carlos Schauff, Diretor do IPEG - Instituto Pau-

lista de Excelência em Gestão, explica que toda empresa ou 

instituição também tem seus próprios traços culturais, funci-

onais e disfuncionais, e enfatiza que a sua cultura é a sua mar-

ca. “Os traços culturais funcionais agem a favor da empresa. 

São os 'bons' valores, princípios e práticas, éticas, escritas ou 

verbalizadas.” 

Os memes disfuncionais, que agem contra, são geral-

mente importados da cultura local ou repassados dos antigos 

para os novos funcionários por meio do meme “aqui é assim 

que funciona...” ou princípio da imitação para sobrevivência, 

diz Schauff. 

Por isso, baseado em fundamentos da excelência em ges-

tão, ele explica que ter processos para detectar os comporta-

mentos coletivos prejudiciais e tratá-los é responsabilidade 

da direção e complementa que sem a ajuda de um olhar 

externo e um método é virtualmente impossível percebê-los. 

Schauff exemplifica traços culturais disfuncionais do bra-

sileiro, aparentemente decorrentes de 350 anos de escravi-

dão (só 129 de libertação), que vão parar dentro das empre-

sas e que precisam ser tratados para as organizações atingi-

rem patamares de excelência - o paternalismo, a fiscalização, 

o poder de posição, o "provinitivo" (provisório definitivo), o 

corporativismo - são alguns deles. “Sem se vacinar contra 

esses traços há formas de uma organização desenvolver-se 

sustentavelmente?”, questiona ele. 

Baseado na experiência em estudos e avaliação de siste-

mas de gestão de organizações candidatas ao PNQ - Prêmio 

Nacional da Qualidade e ao PPQG - Prêmio As Melhores em 

Gestão de São Paulo, como membro de suas bancas examina-

doras desde 1994, bem como na orientação de organizações 

de dezenas de perfis e tamanhos diferentes, o Prof. Schauff 

ilustra no quadro 1 alguns memes adversos, que devem ser 

observados e tratados, caso estejam retirando muito valor.
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QUALIDADE DA GESTÃO

1Meme: a definição de meme na internet é simples: trata-se de uma ima-

gem, vídeo ou frase bem-humorada que se espalha na internet como um 

vírus. Alguns memes estão aí há tanto tempo que a gente nem lembra 

mais de quando (e por que) eles apareceram.
2Clinton Richard Dawkins (nasceu em Nairóbi, Quênia, 26 de março 

de 1941): etólogo, biólogo evolutivo e escritor britânico. É emérito do 

New College da Universidade de Oxford e também foi professor para a 

Compreensão Pública da Ciência, na mesma instituição, entre 1995 e 

2008. Desde 2002 lidera a equipe de pesquisas da universidade. Ganhou 

destaque com o livro O Gene Egoísta, de 1976, que popularizou a visão 

da evolução centrada nos genes e introduziu o termo meme [wikipedia.-

com.br].
3Edgar Henry Schein (nasceu em Zurique, Suiça, 5 de março de 

1928): escritor, foi um grande contribuinte na área do desenvolvimento 

organizacional devido a suas pesquisas e análises. É PhD em psicologia 

Social pela Universidade de Harvard e lecionou na Sloan School of Mana-

gement, no MIT – Massachusetts Institut of Technology, por um período 

de, aproximadamente, 40 anos.
4Slogan: expressão concisa, fácil de lembrar, utilizada em campanhas 

políticas, de publicidade, de propaganda, para lançar um produto, mar-

ca, serviço, etc.
5Design: processo técnico e criativo relacionado à configuração, concep-

ção, elaboração e especificação de um artefato [wikipedia.com. br].
6Overhead: do inglês over = sobre e head = cabeça, literalmente signifi-

ca alto, mais alto que a cabeça. Entretanto, na administração de empre-

sas, a aplicação mais comum da palavra no Brasil é como sinônimo de 

administração central.
7Feedback: do inglês, significa retroalimentação, retorno da informação. 

É o procedimento que consiste no fornecimento de informação à uma 

pessoa sobre o desempenho, conduta, eventualidade ou ação executada 

por esta, objetivando orientar, reorientar e/ou estimular uma ou mais 

ações de melhoria, sobre as ações futuras ou executadas anteriormente.
8CEO: do inglês Chief Executive Officer, é um título dado ao gerente admi-

nistrativo, superintendente geral, diretor administrativo ou vice-

presidente executivo, dependendo da estrutura organizacional da 

empresa, sendo responsável pela gestão geral.
9BSC: do inglês Balanced Scorecard, significa indicadores balanceados de 

desempenho. É uma metodologia de medição e gestão de desempenho 

desenvolvida pelos professores da Harvard Business School, Roberto 

Kaplan e David Norton em 1992. Foi apresentado inicialmente como um 

modelo de avaliação e performance empresarial, porém, a aplicação em 

empresas proporcionou seu desenvolvimento para uma metodologia de 

gestão estratégica [wikipedia.org.br].

O Prof. Schauff sugere uma metodologia de simples auto 

avaliação com notas dessa lista, em grupo de novos colabora-

dores, pois percebem mais claramente esses e outros memes, 

para que esses sejam tratados com metodologias participativas. 

Ilustrando com um caso prático, podemos entender 

melhor o conceito. 

8CASO PRÁTICO*: O CEO  de uma grande empresa cos-

tumava "punir" com um sermão qualquer gerente que come-

tesse algum deslize. Essa cultura da punição permeava a mai-

oria das áreas, geralmente com algum tipo de represália, aber-

ta ou velada, sempre que havia um escorregão. 
9Mais tarde, quando da implantação do modelo do BSC , 

metodologia que demanda a criação de indicadores de 

desempenho para acompanhar as estratégias, nenhum indi-

cador durava mais do que alguns meses sem aparecer outro 

"melhor". Assim, o indicador anterior não denunciava qual-

quer tendência desfavorável, e é claro, passível de punição. 

Infelizmente a implementação do BSC não passou de 

um “voo de galinha”.  Este é apenas um exemplo onde a Cul-

tura Disfuncional pode comprometer o planejamento e 

resultados. 

Existe algo parecido ocorrendo em sua organização? 

Questione-se quanto a existência de algumas culturas negati-

vas que podem estar sabotando o atingimento de metas e 

objetivos.

FONTES DE CONSULTA

[1] Release sobre Cultura com o Prof. Carlos Schauff, face-

[2]  E-book Cultura Organizacional, FNQ - Fundação Nacional 

da Qualidade.

[3]  E-book Conceitos Fundamentais da Excelência da Gestão, 

FNQ - Fundação Nacional de Qualidade.

* O caso apresentado suprime algumas informações por 

questões de sigilo profissional.
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Por Astrid Hofmann| Foto Divulgação

O PERIGO DE PREMIAR BONS FUNCIONÁRIOS
A concessão de benefícios aos trabalhadores pode ser tornar uma grande “dor de cabeça” 

para os empresários por conta de uma legislação totalmente ultrapassada

ecentemente a mídia noticiou uma decisão do Tribunal RSuperior do Trabalho (TST) que deixou a todos estupefa-

tos: o gigante automobilístico Toyota foi condenado a pagar 

os vinte minutos concedidos diariamente para o cafezinho 

como horas extras, bem com seus encargos e demais reflexos 
1em férias, 13º salários, DSR . 

Ora, o autor da ação certamente ficou muito feliz com o 

resultado. No entanto, todos os demais funcionários da Toyo-

ta e de várias outras empregas certamente não. 
2Explicamos: Qual será a conduta do CEO  da Toyota e dos 

demais gestores das empresas deste Brasil afora? Incorporar 

o intervalo, que existe só em benefício do empregado, e arcar 

com os custos inerentes? Ou simplesmente suprimir o inter-

valo para evitar gastos extras e imprevisíveis? Certamente, a 

segunda opção é a mais racional! 

Esta é apenas uma dentre uma miríade de decisões que, 

individualmente, podem parecer justas, mas coletivamente 

distanciam o Brasil ainda mais dos países com melhor quali-

dade de vida e felicidade no trabalho. 

A decisão do TST manda, claramente, a seguinte mensa-

gem aos empregadores do Brasil: Não conceda qualquer 

benefício, não facilite a vida do seu empregado, não busque 

premiar os melhores, ou você poderá ter custos que não 

esperava em seu planejamento financeiro. 

Puxa! Como o TST cuida bem dos interesses dos trabalha-

dores! Este caso, pontualmente, ilustra bem o atraso que a 

legislação trabalhista representa para o País. 

Aqui, no Brasil, a Justiça do Trabalho torna impossível a 

implantação de sistemas de trabalho flexíveis e versáteis, 

como aqueles adotados por empresas consideradas entre as 

cinco melhores do mundo para se trabalhar, segundo a revis-

ta Fortune: Google, Wengmans Food Markets, BCG, Baird e 

Edward Jones. 

Sistemas de jornada flexível e premiação pelo melhor 

desempenho e produtividade encontrariam barreiras intrans-
3poníveis em nossa lei trabalhista maior – a CLT  – e na mentali-

dade retrograda, paternalista e, por que não dizer, socialista, 

da grande maioria dos juízes do trabalho. 

Isto porque a CLT está calcada em uma ideologia marxis-
4ta  da exploração que determina que todo trabalho é, neces-

sariamente, um sofrimento e todo aquele que se utiliza do 

trabalho de outrem é um explorador do sofrimento alheio. 

Esta orientação não se dá por acaso. O fato que a maioria 

das pessoas desconhece é que nossa “amada” CLT é inspirada 

na Carta del Lavoro de Mussolini, fundador do fascismo, 

regime pelo qual Getúlio Vargas, pai da CLT, nutria profunda 

admiração. 

E é esta ideologia que acaba contaminando toda a Justiça 

do Trabalho, justiça esta que mais se assemelha a um tribunal 

de exceção do que à uma instituição democrática, faceta que 

ficou bastante clara na declaração dos juízes do Tribunal Regio-

nal do Trabalho da 2ª Região (SP) atestando que a Justiça do 

Trabalho é um "poderoso instrumento de distribuição de renda". 

Há muito já tínhamos a sensação de que boa parte dos 

membros da justiça do trabalho padecia da chamada “sín-

drome de Robin Hood” e a declaração do TRT da 2ª Região 

sepultou qualquer dúvida. Além de extrapolar os limites que 

lhe são constitucionalmente impostos. 

No entanto, ao agir assim, a Justiça do Trabalho obtém 

resultados diversos daqueles que propalam almejar, senão 

vejamos: a Justiça do Trabalho, com sua panaceia de incerte-

zas, cria riscos cuja mensuração é quase impossível para a 

maioria das empresas, o que determina que empregar 

alguém é sempre a opção mais arriscada. 

Geanluca Lorenzon analisa a questão de forma didática 
5em artigo publicado na internet :

Quando uma empresa calcula o impacto de uma con-

tratação sobre o seu orçamento, quanto maior a incer-

teza dos eventuais custos que um contratado trará para 

o orçamento geral, maiores serão os desincentivos para 

o empregador contratar. Consequentemente, o empre-

gador irá preferir redirecionar seus ativos disponíveis 

para investimentos mais seguros.

JuríDICA
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Schramm. Hofmann Advogados Associados Ltda

Maiores informações pelo e-mail 

ahofmann@sh.adv.br ou pelo fone 47 3027 2848

Astridt Hofmann - Advogada, 

especialista em direito empresarial 

pela Universidade da Região de 

Joinville - Univille. Sócia da Schramm 

Hofmann Advogados Associados.

              ahofmann@sh.adv.br 

1DSR: descanso semanal remunerado.
2CEO: do inglês Chief Executive Officer, é um título dado ao gerente 

administrativo, superintendente geral, diretor administrativo ou vice 

presidente executivo, dependendo da estrutura organizacional da 

empresa, sendo responsável pela gestão geral.
3 Consolidação das Leis do Trabalho é a principal norma legislativa CLT: A 

brasileira referente ao Direito do trabalho e o Direito processual do traba-

lho. Ela foi criada através do Decreto-Lei Nº 5.452, de 1º de maio de 1943 

e sancionada pelo então presidente Getúlio Vargas durante o período do 

Estado Novo, unificando toda legislação trabalhista então existente no 

Brasil. Seu objetivo principal é a regulamentação das relações individuais 

e coletivas do trabalho, nela previstas.
4Marxista: relativo a Karl Marx (1818~1883), à sua obra ou ao marxis-

mo.  representa o conjunto de ideias filosóficas, econômicas, Marxismo

políticas e sociais que foi elaborado e desenvolvido por Karl Marx e seu 

colaborador, Friedrich Engels (1820~1895) em meados de 1848.
5http://www.mises.org.br/Article.aspx?id=2492
6MTE: Ministério do Trabalho e Emprego.

JuríDICA

Em termos mais filosóficos, pode-se dizer que a Justiça 

do Trabalho acaba gerando a posição menos desejável 

entre as disponíveis para o indivíduo empreendedor. 

Assim, o incentivo é que ele invista seu capital disponível 

em outras formas mais seguras de retorno, uma vez que 

toda ação tem o objetivo de colocar o indivíduo em uma 

posição mais confortável do que no momento anterior.

Contratar um empregado, portanto, torna-se a opção 

mais arriscada (e menos confortável).

A concentração de renda desse risco criado vem tanto 

do aumento do desemprego, causado pela diminuição 

na contratação causa, como também pelo fato de que o 

empregador vai manter seus ativos investidos em áreas 

com menos recursos humanos. Será preferível, por 

exemplo, que o empregador mantenha sua empresa 

com menos funcionários e invista em rendimentos 

externos - como no mercado financeiro ou em títulos 

públicos - em vez de expandir seu negócio.

Altos executivos do HSBC sugeriram explicitamente que 

as incertezas causadas pela Justiça do Trabalho levaram 

o banco a sair do país.

Ironicamente, a Justiça do Trabalho acaba desincenti-

vando a própria geração de emprego, concentrando 

renda na mão dos empregadores.

Recentemente, outra multinacional - a FNAC - também 

deixou o País, declarando-se incapaz de lidar com o clima 

hostil ao empreendedorismo promovido por todas as esferas 

estatais. 

Alguns, mais otimistas, poderiam dizer que a reforma traba-

lhista proposta pelo atual Governo e a Lei de Terceirizações po-

deriam aliviar a pressão, mas esta não é a análise mais realista. 

Primeiramente, a reforma trabalhista proposta não mexe 

em questões que tenham grande impacto financeiro para 

maioria das empresas. 

Por outro lado, a possibilidade de alguns pontos serem 

passíveis de acordos coletivos tampouco é de grande ajuda, 

uma vez que as empresas se verão obrigadas a negociar com 

uma infinidade de sindicatos (são mais de 16 mil) que tam-

bém estão totalmente permeados pela ideologia marxista do 

patrão explorador e empregado explorado e pelo aparelha-

mento político-ideológico. 

Em suma, será muito difícil negociar qualquer coisa que o 

sindicalista não veja como uma vantagem do empregado 

sobre o patrão, ainda que seja benéfico para aquele. E ainda 

existe o risco deste acordo ser anulado pelos paladinos da 

Justiça do Trabalho! 

A Lei das Terceirizações por sua vez apenas transfere o 

problema de um empregador para outro e não modifica a 

legislação que engessa a todos. 

Resta claro que os participes do atual sistema de proteção 
6ao trabalho do Brasil (CLT, Justiça do Trabalho, MTE ) estão 

falhando miseravelmente no fim a que se propõe, sendo o 

enorme contingente de trabalhadores informais, empreen-

dedores por necessidade e desempregado prova da falência 

deste sistema. 

Nesta conta de soma zero todos saem perdendo, empre-

gados, empregadores e a sociedade como um todo. É urgen-

temente necessária uma reforma visceral e drástica das Leis 

Trabalhista e da própria Justiça do Trabalho, sem o qual o 

Brasil nunca alçará os patamares de desenvolvimento social 

almejados e jamais realizará plenamente o seu potencia.
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Em vigor desde 2011, a desoneração  na folha de paga-

mento beneficia, atualmente, 56 setores da economia, 

que, em vez de recolherem 20% da folha de pagamento para 

a Previdência Social, pagam 2,5% ou 4,5% do faturamento, a 

depender do setor. A prática continuará válida somente para 

os setores de transporte rodoviário coletivo de passageiros, 

de transporte ferroviário e metroviário de passageiros, de 

construção civil e obras de infraestrutura e de comunicação.

Fonte: Economia-iG @ http://economia.ig.com.br/2017-03-29/fim-

desoneracao-orcamento.html

1Foi publicada, no DOU  de 31.03.2017, a Medida Provisó-

ria N° 774/2017, trazendo alterações à Lei N° 12.546/2011, 

que dispõe sobre a opção pela Contribuição Previdenciária 

sobre a Receita Bruta (CPRB) em substituição às contribuições 

previstas nos incisos I e III do artigo 22 da Lei N° 8.212/1991. 

Deixa de ser possível a opção pela CPRB, para o Ano Base 

2017, por diversas empresas com atividades de comércio 

varejista, prestações de serviço e atividade de industrialização 

(indústrias). 

Assim, passa a ser possível a opção pela desoneração da 

folha somente pelas atividades listadas abaixo:

!  Revogou-se a regra da proporcionalidade para a contribui-

ção da CPRB, para empresas com atividades desoneradas e 

não desoneradas, prevista anteriormente no artigo 9°, §9°, 
2da Lei N° 12.546/2011, regulamentado no artigo 17 da IN  

3RFB  N° 1.436/2013.

!  Estas alterações vigoram a partir de 01.07.2017, para reco-

lhimentos em agosto.

!  Base legal do enquadramento Hipótese Alíquota incisos III, 

V e VI do caput do artigo 7° da Lei n°12.546/2011. 

!  Transporte rodoviário coletivo de passageiros, com itinerá-
4rio fixo (subclasses de CNAE  4921-3 e 4922-1).

!  Transporte ferroviário de passageiros, (subclasses de CNAE 

4912-4/01 e 4912-4/02) 2,5%.

!  Transporte metro ferroviário de passageiros (subclasses de 

CNAE 4912-4/03). 

!  Incisos IV e VII do caput do artigo 7° da Lei n°12.546/2011.

!  Setor de construção civil (subclasses de CNAE 412,432, 433 

e 439) 4,5% Empresas de construção de obras de infraes-

trutura(subclasses de CNAE 421, 422, 429 e 431).

!  Artigo 8° e 8°- A da Lei n°12.546/2011.

!  Empresas jornalísticas e de radiodifusão sonora e de sons e 

imagens de que trata a Lei N° 10.610/2002 (subclasses de 

CNAE 1811-3, 5811-5, 5812-3, 5813-1,5822-1, 5823-9, 

6010-1, 6021-7 e 6319-4) 1,5%.

Fonte: Econet Editora Empresarial Ltda. Redação Econet Editora. 

Substituição tributária

O Convênio 52/2017 dispõe sobre as normas gerais a  

serem aplicadas aos regimes de  e de substituição tributária

antecipação do ICMS com encerramento de tributação, rela-

tivos às operações subsequentes, instituídos por convênios 

ou protocolos firmados entre os Estados e o Distrito Federal. 

As disposições são válidas para empresas optantes pelo regi-

me normal de tributação e para as empresas optantes pelo 

SIMPLES Nacional. 

Você obterá exemplos e critérios a serem adotados na 

prática após a publicação da lei que está prevista para 

outubro/2017. 

O mencionado convênio aplica-se, inclusive, ao imposto 

correspondente à diferença entre a alíquota interna da Uni-

dade Federada de destino e a alíquota interestadual incidente 

sobre as operações interestaduais com bens e mercadorias 

destinadas ao uso, consumo ou ativo imobilizado do destina-

tário contribuinte do imposto. 

Por Francisco João dos Santos | financeiro@grupoabra.com

DESONERAÇÃO NA FOLHA DE
PAGAMENTO - CPRB

DICAS DO CONTADOR
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Maiores informações pelo e-mail

abra@grupoabra.com ou pelo fone 47 3028 2180

1D.O.U.: significa Diário Oficial da União e dá publicidade aos atos do 

governo, no âmbito federal. É divido em três seções: 1. Leis, decretos, 

resoluções, instruções normativas, portarias e outros atos normativos de 

interesse geral; 2. Atos de interesse dos servidores da Administração 

Em suma, o novo convênio irá consolidar e revogar todos 

os demais convênios regidos pelo regime da substituição tri-

butária e fará com que as unidades federadas revisem os con-

vênios e protocolos que tratam do regime de substituição 

tributária do ICMS relativo às operações subsequentes, de 

modo a reduzir o número de acordos por segmento. 

As regras relativas à substituição tributária serão tratadas 

em convênios específicos em relação aos segmentos, bens e 

mercadorias a seguir descritos:

a.  Energia elétrica;

b.  Combustíveis e lubrificantes;

c.  Sistema de venda porta a porta;

d. Veículos automotores cujas operações sejam efetuadas por 

meio de faturamento direto para consumidor.

Pública Federal e; 3. Contratos, editais, avisos ineditoriais.
2IN: Instrução Normativa.
3RFB: Receita Federal do Brasil (www.receita.fazenda.gov.br).
4  CNAE: significa Classificação Nacional de Atividades Econômicas. É uma 

classificação usada com o objetivo de padronizar os códigos de identifi-

cação das unidades produtivas do país nos cadastros e registros da admi-

nistração pública nas três esferas de governo, em especial na área tribu-

tária, contribuindo para a melhoria da qualidade dos sistemas de infor-

mação que dão suporte às decisões e ações do Estado, possibilitando, 

ainda, a maior articulação inter sistemas.
5ICMS: Imposto sobre Circulação de Mercadorias e prestação de Servi-

ços. O ICMS (imposto sobre operações relativas à circulação de mercado- 

rias e sobre prestações de serviços de transporte interestadual, intermu-

nicipal e de comunicação) é de competência dos Estados e do Distrito 

Federal. Sua regulamentação constitucional está prevista na Lei Comple-

mentar 87/1996 (a chamada “Lei Kandir”), alterada posteriormente pelas 

Leis Complementares 92/97, 99/99 e 102/2000.
6Simples Nacional: é um regime tributário diferenciado, simplificado e 

favorecido previsto na Lei Complementar Nº 123 de 14.12.2006.

DICAS DO CONTADOR
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Por Gisélle Franciane de Araújo (gisellefranaraujo@gmail.com)

PRODUZIR RESULTADOS E FORTALECER RELAÇÕES.
ESSA É A IMM!
Os investimentos em tecnologia e treinamentos serão sempre

aliados para manter o crescimento constante da empresa     

Obras da sede atual Fachada frontal da sede
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MEMÓRIAS

IMM - Indústria de Moldes e Matrizes Ltda.
Av. Santos Dumont, nº 4861 - Distrito Industrial

89219-730 Joinville - SC
Tel: +55 47 3402-3100

contato@indmm.com.br
www.indmm.com.br

Panorâmica do chão de fábrica

Vista parcial da área de engenharia

Kick-off da nova sede 

Vista parcial da área de produção
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CORTE & CUSTOS

Por  | Francisco Cavichiolli Ilustrações: Sandvik Coromant (Suécia)
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DESBASTE DE CAVIDADES
Remoção de grandes volumes de material de forma eficiente 

Figura 1: À esquerda, interpolação helicoidal (3D) e, à direita,
interpolação circular (2D)

Figura 2: Fresamento em mergulho interno

Figura 3: Fresamento em mergulho externo

Figura 4: Furação em mergulho
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CORTE & CUSTOS

Francisco Cavichiolli

Especialista de fresamento, fresamento 

de engrenagens e sistemas de fixação da 

Sandvik Coromant do Brasil

francisco.cavichiolli@sandvik.com 

(11) 5696-5652C
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Figura 5: Processo de corte em mergulho, forças de corte direcionadas

para o fuso

Figura 6: Largura fresada e passo de deslocamento

Figura 7: Programação em “forma de gancho”
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GENTE & GESTÃO

Por Paulo Cesar Silveira | Fotos Divulgação

VISÃO, CONEXÃO E AÇÃO...
O AGRADÁVEL ATO DE VIVER!

dquirimos e desenvolvemos em nossa vida maneiras de A interpretar o que vivenciamos, e utilizamos essas inter-

pretações para nos guiar em nossos caminhos e escolhas. As 

diferentes maneiras de interpretar as experiências vão se 

tornando uma espécie de lente particular, intermediando 

nossa relação com as outras pessoas, com os objetos e com 

os espaços que transitamos.

Durante nossa infância, nossa lente ainda está aberta 

para agregar novas e diferentes experiências, mas com o 

passar do tempo ela vai se fixando e constituindo o nosso 

modo particular de interpretar o que vivemos.

Quando nos encontramos com pessoas com modos de 

ser ou agir diferentes dos nossos, o conflito é inevitável. Ele 

acontece justamente pelo contato com o diferente. 

Os modos de ser que desenvolvemos nem sempre estão 

em sintonia com os modos de ser de outras pessoas e isso não 

é negativo, pois representa o valor da singularidade de cada 

um. A maneira como lidamos com as contradições pode 

colaborar para o nosso desenvolvimento pessoal, pois por 

meio delas conhecemos outros pontos de vista. Quando 

negamos a contradição e evitamos o contato com pessoas 

que pensam e agem diferente de nós, evitamos possibilida-

des de conceber outros caminhos e outras maneiras de ser, 

nos fechando nas próprias certezas ao invés de nos abrir para 

o novo. 

Neste artigo, compartilho mais de 30 anos de conteúdo 

sobre como compreender o ponto de vista das outras pessoas 

e utilizar estas diferenças para fortalecer amizades, forjar 

alianças, engrandecer times e por que não, gerar lucro! Afi-

nal, dois corpos não ocupam o mesmo lugar no espaço, 

mas duas ideias sim.

Quando seres humanos partilham diferentes informações 

entre si, estamos falando do princípio básico da comunica-

ção, pelo qual nos relacionamos com os outros, influencian-

do e sendo influenciados.

O que observamos também é que as falhas de comuni-

cação interferem e distorcem o ponto de vista que tentamos 

comunicar, ou o que entendemos do interlocutor da men-

sagem.

De um modo geral, três tipos de obstáculos impedem a 

comunicação eficiente: 

1.  As intervenções do nosso corpo e mente; 

2.  As crenças de que as outras pessoas compreendem as coi-

sas e reagem ao mundo da mesma maneira que nós e; 

3.  O excessivo orgulho de ser autor de algo que você criou.... 

Porque o amor excessivo à criação muitas vezes ofusca o 

julgamento. 

Se existe algo que todo mundo têm é opinião, o que, 

aliás, é ótimo, pois assim todos são capazes de refletir e inte-

ragir com tudo o que acontece ao nosso redor. A opinião é 

um dos motivos desencadeadores de conflitos, pois como 

nem todas as pessoas pensam igual sempre tem aquelas que 

gostam de resolver seus problemas de divergências através 

de discussões ou até mesmo de guerras. 

Imprescindível para a vida em sociedade, saber respeitar 

opiniões divergentes. É o primeiro passo para melhorias indi-

viduais e sociais. 

As organizações se modificam por causa das condições 

do mercado, das diretrizes das pessoas que comandam, da 

tecnologia, da mudança de estratégia, e tudo isso interfere e 

influencia opiniões já formadas, a forma de se comunicar, e é 

preciso cada vez mais habilidade e flexibilidade para se adap-

tar às situações as quais você se encontra. 

É comum e saudável, em conversas no cotidiano, ouvir 

afirmações e não concordar com elas. O problema existe 

quando não se respeita o que é dito ou quem o diz, justamen-

te por dizê-lo. As opiniões não precisam disputar entre si, e 

sim somar-se na construção de novas verdades e novas ideias 

- que, por sua vez, podem se modificar em pouco tempo.

Orgulho de autor é perigoso

porque ofusca o julgamento!
Paulo Silveira
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GENTE & GESTÃO

Ouvir não é escutar, ver não é enxergar e falar não é dizer! 

E quem não percebe, não respeita.... Durante um diálogo, é 

possível que surjam julgamentos e ofensas, mesmo que sem 

intenção direta, por isso o cuidado redobrado em escolher 

palavras assertivas para se expressar seu ponto de vista. 

Uma dica também muito importante é o autoconheci-

mento. Quanto mais olhamos para dentro de nós, mais livres 

e tolerantes com os outros seremos.

Outros aspectos que ensino em cursos e nos processos de 

mentoria que desenvolvo como estes que descrevo a seguir, 

também devem ser levados em consideração em nosso pro-

cesso de comunicação e de “avaliação” da opinião alheia. 

São eles:

PRIORIDADES

Você precisa de dinheiro; outros precisam de reconheci-

mento. Você precisa de respeito; outros precisam de dinhei-

ro. Você precisa de organização absoluta para produzir ou 

manter o equilíbrio; outros sobrevivem e se adaptaram total-

mente no caos. Você precisa ser amado para produzir; outros 

só precisam fazer sexo de vez em quando para relaxar. Você é 

de esquerda, os outros são de direita... Assim é o ser humano, 

cada um adaptado às suas “próprias” virtudes, necessidades, 

vícios, manias, egos, vaidades, formações e anseios. 

FILTROS E ARQUÉTIPOS  CULTURAIS1

Os arquétipos culturais são, na cultura que nascemos, as 

leis que dizem respeito aos relacionamentos e às organiza-

ções humanas. Os arquétipos também são válidos em todas 

as épocas e em todos os lugares. Eles emergem sob a forma 

de mitos, heróis, rituais, esportes, negócios, política, valores, 

princípios ou ideias, preconceitos ou liberdade, diversidades 

ou censura, e com o tempo cristalizam-se na forma da lei, 

cultura ou moda. O que para você pode ser uma “bizarrice” 

como, por exemplo, um cabelo moicano pintado de roxo, 

para outro é moda, para outro uma forma de expressar sua 

arte, para outro a forma de chamar a atenção de seus pais, 

outro quer expressar sua “revolta” com a sociedade, e assim 

por diante. Cada ser humano irá interpretar e interagir com 

este arquétipo de acordo com seus filtros.

VALORES E PRINCÍPIOS

Valores são características que definem pessoas e grupos, 

bem como os seus respectivos modos de agir em sociedade. 

Adquiridos de berço ou ao longo da vida, os valores determi-

nam como o indivíduo é, a sua verdadeira essência, enquanto 

ajudam no controle e na manutenção da sociedade também.

E justamente por serem construídos e evoluírem desde o 

nascimento até as diversas experiências de vida, são individu-

ais, e por isso se tornam também um “desafio” em nosso 

processo diário de diálogo.

!  Morais: Os valores morais ditam o funcionamento da 

sociedade e foram preestabelecidos ao longo dos anos. É um 

valor moral não trair, por exemplo. Grande parte da socieda-

de só consegue viver harmoniosamente graças a estes valores 

que são até mesmo confundidos com regras e leis;

!  Sociais: Os valores sociais também contribuem com o con-

vívio das pessoas em sociedade. Dentre eles, o respeito é 

sem dúvida o maior valor a se destacar nesta categoria, pois 

sem ele não há meios de superar as diferenças. Outros 

valores sociais importantes são o compartilhamento e o 

diálogo;

!  Éticos: Pode-se dizer que ética corresponde a um aglome-

rado de preceitos e regras que atuam diretamente com a 

moral das pessoas. Motivando ou até mesmo distorcendo 

princípios, ética é aquilo que é o mais certo a se fazer;

!  Religiosos: A fé é o principal valor religioso independente-

mente da crença ou religião de uma pessoa. Seja ela católi-

ca, evangélica ou espírita, acreditar em um Deus supremo é 

o que mantém essa categoria de valores. Apesar de esta-

rem se adaptando ao século, parte dos valores religiosos 

continuarão os mesmos, como a caridade e a esperança 

num amanhã melhor;

!  Materiais: Valores materiais correspondem a tudo aquilo 

que o corpo humano precisa para sobreviver e se satisfazer 

em seu dia a dia. Desde o alimento, que é essencial para a 

manutenção corpórea, até bens materiais supérfluos, é 

tudo aquilo pelo qual se gasta dinheiro para obter e cha-

mar de seu e;

!  Estéticos: Valores estéticos, por sua vez dizem respeito à 

aparência, vestimenta e estrutura corporal. A sociedade im-

põe muitos padrões como valores estéticos e se esquece da 

diversidade entre as pessoas, provocando problemas de saú-

de e emocionais, como a anorexia, por exemplo, um efeito 

da baixa estima que algumas pessoas têm de si mesmas.

No entanto, existem alguns valores que são apresentados 

como “universais”, presentes em quase todas as sociedades 

do mundo, como o princípio da liberdade, por exemplo. 

Alguns destes valores são tão primordiais que estão previstos 

na Declaração Universal dos Direitos Humanos. 

A consciência de que o respeito ao próximo deve ser um 

imperativo no convívio social, pode ajudar a evitar uma das 

consequências mais desagradáveis e negativas que o conflito 

de diferentes valores pode provocar: a discriminação e o 

preconceito.

LINGUAGEM

Atualmente não se conceitua mais a linguagem como 

certa ou errada e sim como adequada ou inadequada a deter-

minado contexto comunicativo, porque ela não se constitui 

um fator estático, ou seja, ela não apresenta uma uniformi-

dade e uma linearidade, pois sofre variações de acordo com a 

adequação linguística. 
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1Arquétipo:  ἀρχή - arché: principal ou princípio e τύπος - tipós:  do grego

impressão, marca. É o primeiro modelo ou imagem de alguma coisa, 

antigas impressões sobre algo. É um conceito explorado em diversos 

campos de estudo, como a Filosofia, Psicologia e Narratologia 

[wikipedia.org].

Por isso, ao contrário do que se pensa, comunicar-se ade-

quadamente não significa apenas obedecer às normas 

padrão de uma língua, mas utilizar a linguagem em confor-

midade com todos os demais elementos envolvidos no ato 

comunicativo para assegurar que a mensagem seja compre-

endida da forma como se pretende transmiti-la. 

Muitas palavras trazem uma carga de conhecimentos 

históricos que se acoplam ao seu significado, moldando, às 

vezes, de tal maneira o seu sentido que elas passam a ter um 

cunho preconceituoso, pejorativo. É preciso um cuidado 

maior, para que o falante não seja o responsável pela perpe-

tuação do preconceito. A língua é um produto da cultura, 

também é um instrumento de manifestação dela, que se 

adapta ao meio e se modifica, conforme variem as necessida-

des e as condições de seus falantes. 

A língua(gem) é interação, pois proporciona ao indivíduo 

a possibilidade de exercer atividade sobre o outro, sobre si 

mesmo e sobre o mundo. É independente de estímulo: não 

necessita de alguém para ativá-la. 

Desta forma, compreende-se que a língua(gem) é uma 

atividade essencialmente humana, histórica e social. Se bem 

conduzida, pode ser uma aliada na luta contra os preconcei-

tos sociais, pois é a partir de seu uso que observamos, com-

preendemos e interagimos com o mundo natural.

Para nossa última reflexão neste artigo: Se não houver 

o diálogo, é impossível a mente ultrapassar limites, criar e 

inovar. O diálogo é a base evolutiva, uma troca sistemática 

entre o saber individual de cada um. Assim, compartilho com 

vocês algumas dicas para um diálogo proveitoso.

Ao opinar

Evite julgar. A sua opinião não precisa ser sempre acom-

panhada de um juízo de valor. Prefira dizer “eu não gosto de 

novelas” do que “eu não consigo entender quem gosta de 

novelas”. Ao falar sobre a situação e não sobre as pessoas que 

a vivenciam, corre-se menos risco de ofender ao opinar.

Ao ouvir

Não é preciso concordar, o importante é respeitar o que se 

diz e quem o diz. Para que o diálogo seja enriquecedor, tente 

pensar como o outro e avaliar se o seu pensamento inicial se 

modifica ou se fortalece após refletir sobre o dele. Permita-se 

agregar novos pontos de vista e novas formar de pensar.

Ao debater

O debate pode ser encarado como um momento para 

compartilhar opiniões, quando é possível que sejam geradas 

novas ideias e aprendidas novas formar de se encarar uma 

mesma situação. Não é preciso que uma opinião saia como a 

vencedora. O importante é poder melhorar a si mesmo atra-

vés do contato com o outro.

Visão, conexão e ação tornam agradável o ato de viver 

pessoal e coletivamente. Por isso a nossa experiência é com 

certeza singular e, portanto, devemos compartilhá-la 

enquanto ela tiver validade, utilidade e boa energia... Assim 

como devemos ver, perceber e aprender com a experiência e 

ponto de vista dos outros, e nos desenvolvermos na íntegra! -

Pois na maioria dos casos a experiência traz sabedoria, ou 

aumenta a ignorância... Isso depende exclusivamente de 

como e onde a pessoa se criou e aprendeu as coisas, as 

potencializou pelas suas percepções, crenças e valores, e o 

que construiu através delas.

Tenha um fabuloso dia hoje e sempre... Pois o MERCADO 

é do TAMANHO de sua IMAGINAÇÃO.

Se você tiver algum comentário, sugestão ou dúvida entre 

em contato pelo  e no e-mail  falecom@paulosilveira.com.br

campo “Assunto” coloque Revista Ferramental.
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FIQUE POR DENTRO DAS NOVIDADES TECNOLÓGICAS
DO MUNDO DA FERRAMENTARIA

SEMPRE LIGADO

 TruPunch 1000 é a nova punciona-Adeira de entrada da Trumpf que 

pode ser transformada em uma máqui-

na combinada. O resultado desta evolu-

ção é a TruMatic 1000 fiber, uma máqui-

na a laser equipada com uma série de 

características inovadoras, que corta, 

dobra e conforma. A TruPunch 1000 é 

uma máquina puncionadeira econômi-

ca, compacta e de fácil automação, pro-

jetada especificamente para crescer jun-

to com os seus negócios, pois foi ideali-

zada para quem está entrando agora no 

segmento de puncionamento. A grande 

novidade é que ela pode ser facilmente 

transformada em uma TruMatic 1000 

fiber. Além de garantir economia de espa-

ço, a puncionadeira combinada com 

laser de fibra permite às empresas atuali-

zarem sua máquina para manter o ritmo 

do seu negócio em expansão. Com sua 

funcionalidade modular, a TruPunch 

1000 é a solução ideal para quem quer 

entrar no mundo do puncionamento 

profissional. Ela pode puncionar chapas 

de até 6,4 mm de espessura em até 600 

golpes por minuto, mesmo sendo extre-

mamente compacta. Ocupando apenas 
231m  de área, a TruPunch 1000 é cerca 

de 15% menor do que sua antecessora. 

A TruPunch 1000 encaixa-se no mesmo 

espaço anteriormente ocupado pela Tru-

Matic 200. E agora pode processar cha-

pas de formato médio (2.500 mm x 250 

mm) sem ter de reposicioná-las, acele-

rando o processo de produção. Esta é a 

primeira vez que a Trumpf oferece uma 

máquina combinada básica, um passo 

que torna mais fácil aos clientes substitu-

ir o processo do laser puramente 2D para 

a tecnologia combinada. Empresas que 

já possuem um TruDisk laser de estado 

sólido podem usá-lo para operar a Tru-

Matic 1000 fiber através da rede laser da 

Trumpf. Os dois novos modelos 1000 

oferecem tecnologia de acionamento 

completamente redesenhado, o que é 

crucial para o sucesso do conceito modu-

lar. O patenteado Delta Drive marca um 

novo movimento no mundo da tecnolo-

gia de puncionamento industrial. O se-

gredo é que ele elimina a necessidade de 

mover a chapa e a mesa de trabalho no 

eixo y - normalmente um requisito do 

processamento da chapa. Ele consegue 

isso fazendo o cabeçote de punciona-

mento manobrar rapidamente nessa 

direção - uma revolução na tecnologia 

de puncionamento. Esta nova aborda-

gem envolve um sistema de acionamen-

to alimentado por dois servomotores, 

que permitem a movimentação do cabe-

çote no eixo y para trás e para frente. Qu-

ando os fusos de esferas giram em senti-

dos opostos, eles ativam o golpe do pun-

cionamento. O eixo y pode ser acelerado 

muito mais rápido, nesta disposição, 

porque a unidade de puncionamento é 

usada também para o movimento da 

máquina, eliminando a necessidade de 

mover a chapa ou a mesa de trabalho. 

Graças ao Delta Drive, a máquina tam-

bém pode ser equipada com um sistema 

de descarga de peças de grandes dimen-

sões com supervisão de descarregamen-

to para evitar colisões. Este sistema é pa-

drão na TruMatic 1000 e é utilizado para 

descarregar peças cortadas a laser em 

caixas, paletes ou esteiras transportado-

ras. A Trumpf tornou a TruMatic 1000 

fiber a mais compacta possível. A empre-

sa alcançou este feito através do desen-

volvimento de um sistema especial de 

proteção contra a radiação do laser, que 

é compatível com o conceito modular da 

máquina. A caixa de enclausuramento é 

colocada no rodapé, ao redor da mesa 

de trabalho. No modo de puncionamen-

to, ela se move para baixo, dando ao ope-

rador uma visão direta e clara do proces-

so. Assim que o programa muda para o 

processamento a laser, a caixa sobe e 

protege o operador da radiação. A pro-

teção intercepta eficazmente os peque-

nos feixes de laser que poderiam escapar 

das escovas da mesa de trabalho durante 

a produção. Há ainda duas telas de vidro 

que permitem monitoramento visual 

seguro de todo o processo. Mesmo em 

suas versões automatizadas, estas duas 

máquinas da série 1000 são mais com-

pactas do que quaisquer outras compa-

ráveis d  o mercado. Ambas podem ser 

conectadas ao novo SheetMaster Com-

pact. Este sistema de automação carrega 

e descarrega chapas de diversos forma-

tos. Devido ao seu ciclo de carregamento 

otimizado, ela pode completar a maioria 

das tarefas enquanto a máquina está em 

operação. Ambas as máquinas são equi-

padas com uma tela intuitiva sensível ao 

toque para facilitar a vida dos operado-

res. O aplicativo MobileControl também 

pode ser utilizado para operar as máqui-

nas a partir de um tablet. O software Tru-

Tops Boost Punch é necessário para a 

programação e o contrato de licença e 

manutenção já vêm com essas máquinas 

como padrão.

Trumpf 

11 4133 3560 
br.trumpf.com 

 robo industrial Kuka QUANTEC OKR 120 R3500 press C é especial 

para sequenciamento de prensas. Com 

excelente precisão e raio de alcance 
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máximo, ele é ótima opção no carrega-

mento e descarregamento de linhas de 

prensas. O equipamento é otimizado 

para a integração em estamparias. Com 

ele é possível realizar diferentes aplica-

ções - seja no sequenciamento de pren-

sas com distâncias pequenas ou gran-

des entre prensas, ou para o transporte 

de placas médias e grandes, assim 

como o carregamento e descarrega-

mento de linhas de prensas. Seus eixos 

mais rápidos proporcionam altas veloci-

dades no sequenciamento de prensas - 

perfeito para a indústria automotiva. Os 

sequenc iadores  de  p rensas  KR 

QUANTEC estão disponíveis como vari-

antes de piso e de teto. As principais 

características e vantagens são: robus-

tez com redutores fortes - o design 

extremamente robusto com eixos refor-

çados e redutores especialmente resis-

tentes garante desempenho e disponi-

bilidade seguros mesmo sob elevado 

esforço contínuo; rapidez com grande 

rendimento - através de uma configura-

ção especial da unidade de acionamen-

to e dados da máquina, o sequenciador 

de prensas reduz os tempos de usina-

gem, atingindo assim um rendimento 

especialmente elevado; amplo alcance 

para baixo e para cima - os robôs de 

console têm contornos interferentes 

reduzidos graças ao eixo oco no eixo 1 

para a passagem de todos os cabos. Um 

joelho do robô puxado para baixo e 

para frente permite maior raio de alcan-

ce para baixo; economia de espaço em 

baixa altura - de cima os robôs de con-

sole da família KR QUANTEC press 

exploram de forma ideal a área de tra-

balho. Graças ao design baixo eles pre-

cisam de pouco espaço para cima e 

proporcionam assim conceitos de célula 

com economia de espaço. Adequado 

para as áreas de aplicação: carregamen-

to e descarregamento, máquinas de 

processamento de plásticos, medição, 

teste e controle, máquinas para fundi-

ção de metais sob pressão e sistemas de 

fundição, sistemas de forjamento, 

máquinas ferramentas de usinagem, 

embalagem e separação de pedidos, 

solda a laser, brasagem, solda ponto, 

solda com gás de proteção, corte a 

laser, processos diversos de usinagem, 

corte a jato de água, aplicação de cola e 

vedante, fixação de elementos, inserção 

e equipagem, paletização. As principais 

características técnicas são: categoria 

de alta capacidade de carga (80 ~ 300 

kg) com forma de construção para 

sequenciamento de prensas; capacida-

de de carga de 120 kg; carga total nomi-

nal de 170 kg; raio de alcance máximo 

de 3.455 mm; número de eixos acioná-

veis igual a 6; precisão de repetição de 

posição de ±0,06 mm; peso de 1.240 

kg; posições de montagem = teto; faixa 

de operação da temperatura ambiente 

de 10 a 55ºC; unidade de comando KR 

C4; classe de proteção IP65 e classe de 

proteção da mão central IP65.

Kuka Roboter 

11 4942 8299 

kuka.com

 programa GibbsCAM 12, da 3D-OSystems, reinventou a maneira 

como que os programadores usam o 

software de CAM. Com o balanceamen-

to de novos recursos e aprimoramentos 

na interface, o GibbsCAM 12 oferece 

uma solução de CAM que é perfeita, tan-

to para usuários experientes como 

novos programadores. O programa 

introduz uma interface moderna e atua-

lizada, projetada para aumentar a efi-

ciência e melhora a experiência do usuá-

rio. A nova interface do usuário possui 

grande facilidade de personalização, 

juntamente com os recursos da facilida-

de de uso que os usuários esperam, man-

tendo a personalidade, a característica e 

o fluxo de trabalho tradicional do pro-

grama. Essas inovações modernizam a 

interface do sistema, tornando-a mais 

familiar e convidativa para novos usuári-

os, contudo preservando a poderosa 

simplicidade que os usuários experientes 

tanto apreciam. As novidades incluem: 

personalização de processos de fácil 

acesso; comando de procura mais pode-

roso; utilitários para redimensionamen-

to de máquinas; ícones de comando 
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reprojetados; lista de processos mais 

acessível; nova posição para os botões 

Do It e Redo. O novo programa traz: per-

sonalização da interface - os menus de 

barras podem ser personalizados para 

otimizar seu fluxo de trabalho. Facilida-

de para configurar sua área de trabalho 

e acesso rápido as funções de uso fre-

quente. Pode-se salvar um número ilimi-

tado de personalizações que podem ser 

rapidamente carregadas. Adição ou sub-

tração de ícones do menu de barras, 

menu de barras personalizados, reposi-

cionamento de menu de barras, redi-

mensionamento de título de listas, troca 

fácil do tamanho dos títulos para melho-

rar a visibilidade; usinagem de múltiplas 

peças - duplicação fácil de programas 

com múltiplos setups, escolha de espa-

çamento ou definição manual das posi-

ções, definição da movimentação da 

ferramenta entre instâncias, executa 

todas a operações para uma peça única, 

ou uma única operação para todas as 

peças; VoluTurn - a nova opção VoluTurn 

é o mais recente avanço na usinagem de 

alta velocidade para aplicações de torne-

amento. Permite aumento significativo 

da produtividade, reduzindo os tempos 

de ciclo, e mesmo tempo o desgaste das 

ferramentas de corte, criando percursos 

de carga constante nas operações de 

torneamento; usinagem em 5 eixos - 

para aplicações em multi-eixos, utiliza a 

mais recente tecnologia de movimenta-

ção das ferramentas e orientação da 

peça, garantindo o programa mais pro-

dutivo e total utilização da máquina fer-

ramenta. Define área de segurança auto-

maticamente, maximiza a usinagem em 

3 eixos, tem auto controle para checa-

gem de colisões; SolidSurfacer (3D) - 

melhorias em estratégias avançadas de 

usinagem 3D, aumentando a produtivi-

dade e movimentação, reduzindo assim 

o tempo de usinagem. Verificação auto-

mática de fixações, habilidade para usi-

nagem em plunge, seleção de máximo 

avanço automático de acordo com a 

movimentação da ferramenta, definição 

de usinagem mínima em cavidades, 

mais controle de entradas/saídas. 

3DSYSTEMS 

11 3318 5102

3dsystems.com 

 Makino produz e comercializa a A máquina de eletroerosão (EDM) a 

fio U3. As máquinas EDM a fio da Maki-

no redefinem as expectativas de versatili-

dade e facilidade de uso que são impor-

tantes para cada aplicação. Os recursos e 

as tecnologias incorporadas à U3 redu-

zem ainda mais as necessidades de con-

sumo de fio e de manutenção. O revolu-

cionário sistema de controle de Hiper-i 

oferece funções intuitivas, interativas e 

inteligentes que aumentam a produtivi-

dade e reduzem a carga de trabalho do 

operador. Com manuais de bordo ele-

trônicos, procedimentos de manuten-

ção e sistema de treinamento em vídeo, 

os operadores têm todos os recursos que 

necessitam para obter o máximo rendi-

mento da U3. Também apresenta uma 

nova tecnologia de corte, chamada 

HyperCut, que garante precisão superior 

às peças e ao acabamento de superfície. 

 novo Controlador Sequencial de OInjeção TCT (TColor Change Timer) 

para troca de cores da Yudo revoluciona 

mais uma vez o mercado de injeção 

plástica. Com o novo dispositivo é possí-

vel reduzir em cerca de 50% o gasto 

com tempo e material para a mudança 

de cores para injeção. A Yudo SA já 

possui para comercialização os mode-

los TCT 8P (8 zonas - Pneumático), TCT 

8H (8 zonas - Hidráulico) e TCT12PH (12 

zonas - Hidropneumático).

Yudo 

47 3435 0022 

yudosa.com.br

Outra vantagem é na velocidade do cor-

te, com economia de custos: a U3 é ca-

paz de produzir um acabamento de su-

perfície de 3 µm Rz com apenas três pas-

sos de usinagem, o que representa a re-

dução de 20% no tempo do ciclo e 14% 

no consumo do fio, quando comparado 

às tecnologias anteriores. Possui uma 

estrutura mecânica que assegura a pre-

cisão dos movimentos entre detalhes em 

qualquer lugar dentro da área de traba-

lho. Esta combinação de velocidade, aca-

bamento e repetibilidade são mais um 

fator que colabora para aumentar a pro-

dutividade. A máquina ocupa pouco es-

paço e tem estrutura altamente rígida. O 

reservatório dielétrico é construído na 

base, reduzindo a pegada e melhorando 

a estabilidade térmica. O projeto inclui a 

mesa de trabalho fixa, para aumentar a 

precisão das peças, enquanto a porta 

front-drop automatizada proporciona 

excelente acesso à máquina e da peça. A 

Makino também desenvolveu um circui-

to denominado Pro-Tech, que fornece 

proteção galvânica eletrônica para a 

peça de trabalho, a fim de evitar ou mini-

mizar a oxidação. Esta tecnologia única 

Makino é padrão na EDM U3 e preserva 

a integridade da peça, sem a necessida-

de de produtos químicos. Tem capacida-

de dual flush com bombas controladas 

digitalmente, duplo sistema de filtragem 

Air Purge para troca fácil do filtro, guia 

de fio pelo sistema PICO (redondo), siste-

ma de indexação da placa energizadora 

sem ferramentas, com posicionamento 

one-click e permite a troca de guias de 

fio sem a necessidade de alinhamento 

vertical. As principais características téc-

nicas são: mesa de trabalho de 3 lados 

com 630 x 450 mm; cursos de X = 370 

mm, Y = 270 mm, Z = 220 mm, eixo U 

= ±50 mm e eixo V = ± 50 mm; tanque 

790 mm x 661 mm; fios disponíveis com 

diâmetros de 0,1 a 0,3 mm; peso máxi-

mo admissível na mesa de 595,57 kg e; 

tamanho máximo da peça igual a 769,6 

x 589,2 x 220,9 mm. 

Makino

19 3450-0071 

makino.com
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FEIRAS, CONGRESSOS E CURSOS 
FEIRAS E CONGRESSOS

CIRCUITO BUSINESS
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CURSOS

CONSULTAR

     As informações publicadas nesta seção são repas-
sadas à Editora Gravo pelas entidades e empresas 
organizadoras. A Editora Gravo não se responsa-
biliza por alterações de data e local dos eventos.

CIRCUITO BUSINESS
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O P I N I Ã O

THE WORLD WILL BE AS ONE

Dave Tilstone

President of ISTMA - International Special Tooling & Machining Association

Presidente da ISTMA - Associação Mundial de Ferramentarias e Usinagem

dtilstone@me.com

www.istma.org

uring the past 3 years, the ISTMA Board, the Secretariat Dand several of our members have worked very hard to 

develop the strategy for ISTMA World and promote the 

importance of a global organization representing the tooling 

industry. The key word is “global”. Since 2008, the tooling 

industry has experienced numerous challenges and changes. 

To be valuable and relevant to ISTMA members, ISTMA 

realized it too must change and adapt. One of the most 

important objectives of ISTMA was growth. Not to simply 

grow in numbers but to attract key members from around 

the globe that represent the tooling industry in all regions. To 

grow, ISTMA needed to attract new members and continue 

to retain those who have been so loyal. There are common 

issues among members regardless of where they live. 

Workforce development, geo political issues, and adopting 

new technologies to name a few. In a global economy, 

regional boundaries become transparent. This also pertains 

to a global association, ISTMA World. Being inclusive rather 

than exclusive was paramount to the ISTMA strategy.  

A global organization must also recognize and provide 

support for regional and country groupings. Visits were 

made to China and Japan to understand the expectations of 

membership and to explain the value of ISTMA. Delegates 

from these countries also attended ISTMA events to 

experience the power of networking with like-minded 

associations to discuss membership and provide input to our 

strategy. An important development was the creation of a 

BRICS (Brazil, Russia, India, China and South Africa) forum.  A 

BRICS meeting was held and hosted by CDMIA (China Die and 

Mold Industry Association) to discuss the common 

challenges and opportunities as well as identify ways to 

address them. ISTMA is proud to welcome JDMA (Japan Die 

and Mold Industry Association), CDMIA and ISOT (Iranian 

Society Of Toolmakers) as it's newest members! Their  

engagement and insight will be integral to formulating the 

strategic objectives for the Asia Pacific region. 

It also became clear that the ISTMA strategy needed to 

attract partners that could introduce and educate members 

on new technologies. Global Partners wasn't a new concept. 

Building on the past success and engagement of Global 

Partners, it was recognized that they were integral to the 

strategy of ISTMA and the success of ISTMA members. DMG 

Mori, Makino, Messe Stuttgart and HRSFlow provide ISTMA 

members with innovative solutions and exposure to 

technologies to be more competitive, support innovation 

and lower production costs. 

Strategy is a marathon not a sprint so the journey 

continues to realize the potential of ISTMA World. Thanks to 

the dedication and hard work of the ISTMA Board, the ISTMA 

Secretariat and all ISTMA members who contributed their 

time and resources. 

Come to the ISTMA World Conference 2017 in Joinville, 
th thBrazil from June 28  to 30  to learn more about ISTMA, 

network with your colleagues from around the globe and 

listen to experts and Global Partners in the tooling field 

describe best practices and new technologies. 

I look forward to personally welcoming you to the ISTMA 

World Conference!

Por Dave Tilstone| Foto Divulgação
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O P I N I Ã O

ISTMA
world

O MUNDO SERÁ COMO UM SÓ

urante os últimos 3 anos, a diretoria da ISTMA, o Dsecretário geral e vários dos nossos membros 

trabalharam arduamente para desenvolver a estratégia da 

ISTMA World (Associação Mundial de Ferramentarias) e 

promover a importância de uma organização global que 

represente a indústria de ferramentais. A palavra chave é 

"global". Desde 2008, a indústria de ferramentaria sofreu 

numerosos desafios e mudanças. Para ser valiosa e relevante 

para membros ISTMA, a entidade percebeu que também 

deve mudar e se adaptar. Um dos mais importantes objetivos 

definidos para a ISTMA foi o de crescer. Mas não somente 

crescer em números e sim atrair membros-chave de todo o 

mundo que representem a indústria de ferramentais em 

todas as regiões. Para crescer, a ISTMA precisou atrair novos 

membros e continuar a reter aqueles que têm sido tão leais. 

Ex i s tem problemas comuns entre  os  membros , 

independentemente do local onde vivem. Desenvolvimento 

da força de trabalho, questões geopolíticas e adoção de 

novas tecnologias para citar apenas alguns. Em uma 

economia global as fronteiras regionais se tornam 

transparentes. Isso também diz respeito a uma associação 

global como a ISTMA World. Ser inclusiva e não exclusiva foi 

fundamental para a estratégia da ISTMA.

Uma organização global também deve reconhecer e 

fornecer suporte para agrupamentos regionais e de países.  

Visitas foram feitas à China e Japão para entender as 

expectativas sobre a adesão e explicar o valor da ISTMA. 

Delegados destes países também participaram de nossos 

eventos para experimentar a força das redes de 

relacionamento com associações afins para discutir a adesão 

e fornecer subsídios para nossa estratégia. Um importante 

avanço foi a criação do Fórum dos BRICS (Brasil, Rússia, Índia, 

China e África do Sul). Uma reunião do BRICS foi realizada e 

organizada pela CDMIA (China Die and Mold Industry 

Association - Associação de Ferramentarias da China) para 

discutir os desafios e oportunidades comuns, bem como 

identificar maneiras de solucioná-los. A ISTMA tem orgulho 

em receber a JDMA (Japan Die and Mold Industry Association 

- Associação Japonesa de Ferramentarias), a CDMIA e a ISOT 

(Iranian Society Of Toolmakers - Sociedade Iraniana de 

Ferramentarias) como novos membros! Sua adesão e 

participação serão fundamentais para formular os objetivos 

estratégicos para a região da Ásia-Pacífico. 

Também ficou claro que a estratégia da ISTMA necessita 

atrair parceiros que podem introduzir e educar os membros 

sobre novas tecnologias. Ter parcerias globais não foi um 

novo conceito. A partir do sucesso do passado e da adesão de 

Parceiros Globais, foi reconhecido que eles são fundamentais 

para a estratégia da ISTMA bem como para o sucesso dos 

membros da ISTMA. As empresas DMG Mori, Makino, Messe 

Stuttgart e HRSFlow fornecem soluções inovadoras aos 

membros da ISTMA e os expõe a tecnologias para que 

possam ser mais competitivos, abraçar a inovação e obter 

custos de produção mais reduzidos.

Estratégia é uma maratona, não uma corrida, então a 

viagem continua em busca de realizar o potencial da ISTMA 

World. Agradeço à dedicação e trabalho duro da diretoria, do 

secretariado e de todos os membros da ISTMA que 

contribuíram com seu tempo e recursos. 

Venha para a Conferência Mundial de Ferramentarias 

ISTMA 2017 que ocorre em Joinville, Santa Catarina, de 28 a 

30 de junho, para conhecer mais sobre a ISTMA, gerar 

relacionamento com seus colegas de todo o mundo e ouvir 

de especialistas e parceiros globais no campo de 

ferramentaria sobre as melhores práticas e novas tecnologias.

Estou ansioso para receber você pessoalmente na 

Conferência Mundial da ISTMA!

Por Dave Tilstone| Foto Divulgação
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ESPAÇO LITERÁRIO

DICAS DE LEITURA
GESTÃO DA MANUTENÇÃO DE EQUIPAMENTOS, INSTALAÇÕES E EDFÍCIOS     José Paulo Saraiva Cabral 

Como organizar e implementar um sistema de gestão da manutenção com apoio da informática é o tema 

deste livro. Retomam-se os conceitos de manutenção cobertos na obra do mesmo autor, Organização e Ges-

tão da Manutenção - dos conceitos à prática, aprofundando e desenvolvendo-se esses conceitos com base nas 

recentes normas ISO relativas a terminologia, indicadores de desempenho, contratos e documentos de manu-

tenção, e enriquecendo-se com a grande experiência do autor como coordenador da implementação de solu-

ções de organização da manutenção e formador. A gestão da manutenção de edifícios foi nesta edição subs-

tancialmente aprofundada para responder às exigências que as regulamentações do RSECE e do SCIE colocam 

à gestão técnica dos edifícios nos importantes domínios da gestão energética, da qualidade do ar interior e da 

segurança contra incêndio. Tudo numa perspetiva prática onde, partindo dos conceitos fundamentais, se 

passa pelas metodologias de implementação para chegar a verdadeiras soluções de gestão. Uma obra plena 

de oportunidade para qualquer interessado no tema da manutenção. Uma contribuição ótima para o desem-

penho competente da gestão de ativos fixos das empresas. 3ª edição. Tem 440 páginas. 2013. ISBN 978-97-

27579-70-9.          lidel.pt

MINDSET, A NOVA PSICOLOGIA DO SUCESSO     Carol Dweck 

A autora, professora de psicologia na Universidade Stanford e especialista internacional em sucesso e motiva-

ção, desenvolveu, ao longo de décadas de pesquisa, um conceito fundamental: a atitude mental com que 

encaramos a vida, que ela chama de “mindset”, é crucial para o sucesso. Dweck revela de forma brilhante como 

o sucesso pode ser alcançado pela maneira como lidamos com nossos objetivos. O mindset não é um mero 

traço de personalidade, é a explicação de por que somos otimistas ou pessimistas, bem-sucedidos ou não. Ele 

define nossa relação com o trabalho e com as pessoas e a maneira como educamos nossos filhos. É um fator 

decisivo para que todo o nosso potencial seja explorado. Com 312 páginas. 2017. ISBN 978-85-47000-24-0. 

companhiadasletras.com.br

A GESTÃO DA GERAÇÃO Y NAS ORGANIZAÇÕES      Viviane Formosinho Castello Branco 

A obra não se atém apenas a definir e caracterizar a geração Y. A questão que norteia o livro é: Como alinhar os 

desejos desses jovens aos interesses da organização? Para isso, propõe uma nova forma de gestão, de maneira 

que esses colaboradores sintam-se, não apenas parte integrante da organização, mas também sinta que essa 

organização está buscando atender aos seus anseios. Escrito de maneira leve e de forma prática, traça um 

panorama das gerações anteriores, com suas características e os devidos cortes temporais, para inserir a gera-

ção Y dentro do contexto das mudanças sociais ocorridas nos últimos 70 anos. A nova forma de gestão pro-

posta pela autora pode ser aplicada com o uso de diversas práticas. Algumas não são novidade dentro da 

realidade das organizações, como é o caso do job rotation, mas, ao serem implementadas de forma efetiva, 

permitem ao colaborador aderir à cultura organizacional, de forma que ele não abandone o barco ao ver que 

seus interesses não estão alinhados com os da organização, o que tem sido talvez o maior dos conflitos, no que 

se refere à retenção de talentos. Ela o ajudará a identificar pessoas qualificadas para atuarem nos mais diversos 

cargos da empresa, ou mesmo a fazer remanejamentos, de acordo com as aptidões dos funcionários. 1ª edi-

ção. 196 páginas. 2013. ISBN 978-85-41400-66-4.     qualitymark.com.br

INTRODUÇÃO A MECATRÔNICA E AOS SISTEMAS DE MEDIÇÕES      David G. Alciatore, Michael B. Histand  

Esta obra apresenta uma visão geral da área ao abordar os fundamentos de análise de sistemas mecatrônicos e 

os princípios de projetos aplicados à prática da engenharia, combinando componentes eletromecânicos, 

controladores e microprocessadores atualizados. 4ª edição. 456 páginas. 2014. ISBN 978-85-80553-40-6.      

grupoa.com.br
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