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Capa: ISTMA 2017
Por Pedro Guilherme Oliveira

O envio da revista é gratuito as empresas e profissionais
qualificados das industrias de ferramentais, seus
fornecedores, compradores e usudrios finais. Qualifique sua
empresa no www.revistaferramental.com.br

EDITORIAL

A AGUA AO REDOR DO NAVIO...

Estamos de aniversario. A Ferramental completa doze anos com essa edi-
cdo. Orgulho e satisfacdo infinitos para nossa equipe. Somos a esséncia do
ferramenteiro. Representamos a paixao 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 a mitologia grega por volta de 600 a.C., um de seus maiores
herdis foi Hércules. Como peniténcia por ter dizimado sua prépria familia, o
Oréculo 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 a nossa era, nesses Ultimos doze anos o setor ferramenteiro foi
permeado por momentos de dureza, confrontacao, revés e desanimo, entre-
tanto, foi brindado com periodos muito mais representativos de sucesso, vito-
rias, conquistas e alegrias. Evoluimos muito, mas ainda ndo o necessario.

Uma de nossas maiores tarefas herculanas teré seu resultado explicitado em
breve, com a realizacdo da Conferéncia Mundial de Ferramentarias, pela pri-
meira vez no Brasil. Com a presenca de 12 paises de 4 continentes, mais de 60
patrocinadores, diversos eventos e cerca de 300 congressistas, é motivo de
honra, orgulho e gléria para nosso Pais e oportunidade impar de consolidar
ainda mais o setor ferramenteiro brasileiro em nivel mundial.

Vamos ao “brado retumbante de um povo heroico” para o despertar defini-
tivo do mercado internacional a nossa competéncia e qualidade.

Tal qual Hércules, n6s da Ferramental buscamos a imortalidade e, com a
forte e importante participacdo e cooperacao de nossos clientes e colaborado-
res, ja atingimos a maturidade. E, tal qual Hércules, 1a se vao 12 anos.

Respeito, admiracao, dedicacao, capricho e valor sdo algumas das mengoes
nas avaliacdes dos leitores sobre a revista, demonstrando consolidagao e reco-
nhecimento ao trabalho até aqui desenvolvido. Isso é muito valioso para nos. E
uma sensagao Unica, que nao tem preco.

Agradecemos profundamente a todos aqueles que s&o nossos parceiros e
tem a Ferramental no coracgdo. Ela é do Brasil e para ele foi feita.

Acessei recentemente uma afirmacao que me forcou a refletir. Ela diz: Navi-
0s hdo afundam por causa da dgua ao redor deles. Navios afundam por causa
dadgua dentro deles.

Forcas externas como correntezas e ventos tém sim importancia na rota que
uma embarcacdo traca, mas com pulso firme o comandante e sua tripulagao
retomam o rumo certo com minimos danos a estrutura da nave.

Analogamente, o cendrio que uma organizagao vive é similar quando os
agentes externos interferem constantemente no caminho tracado pela equipe,
tentando tira-la do rumo planejado. Todavia, as empresas costumam superar os
desafios quando seu “interior” é enxuto. Caso contrario, comecam a “fa-
zeragua” esucumbem. :

A boa noticia é que, com sua “embarcacdo” blindada quanto a
interferéncias exteriores e com o processo interno “redondo”, é possi-
vel aproveitar ao maximo as forcas externas para atingir o sucesso com
rapidez e eficiéncia.

Como esta sua empresa?

Christian Dihlmann, Editor
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CARTAS

Parabéns! Como faco para adquirir a revista Ferramental
impressa?
Rafael Oliveira - Aluno de Mestrado UCS - Caxias do Sul, RS

Caro Rafael, agradecemos o contato. A revista Ferramental é
distribuida gratuitamente para publico qualificado como empre-
sas, instituicoes e profissionais da drea de ferramentaria ou afins.
Seu cadastro ja foi efetivado. Abrago! Editor.

Recebi uma senha para baixar a publicacdo Ferramental
eletronicamente, ja que a mesma é recebida impressa por doa-
¢do. Como esqueci esta senha, tentei recuperar via e-mail. Recebi
amensagem de enviada com sucesso, mas a senha ndo foi para o
meu e-mail. Gostaria de saber se vocés poderiam nos ajudar.

Carlos Henrique - SEDIN INMETRO - Duque de Caxias, RJ

Prezado Carlos, obrigado por sua fidelidade ha tantos anos
com a Ferramental. Nos honra muito seu interesse em nossa
publicacdo. O atendimento técnico foi concluido e pedimos
escusas por nossa falha. Estamos sempre a disposicdo. Editor.

Agradeco pelo envio da revista Ferramental e pela oportuni-
dade de ter participado de uma das edi¢des. Foi com muita
satisfacdo que pude colaborar para a publicagdo com contetidos
muito importantes. Que seja o primeiro de muitos outros depoi-
mentos. Desejo sucesso. Abracos!

Jodo Carlos Marchesan - Presidente ABIMAQ - Sdo Paulo, SP

Estimado Jodo Carlos, ficamos muito felizes e satisfeitos com
seu importante depoimento para os leitores da Ferramental. A
ABIMAQ é uma entidade respeitada e admirada por toda nossa
equipe e tem sempre as “paginas” abertas para seus depoimen-
tos e comunicagoes. Sinta-se a vontade de requerer espaco sem-
pre que precisar. E parabéns por sua gestéo a frente dessa gran-
de entidade representativa da industria brasileira. Grande abra-
co! Editor.

Quero agradecer pela oportunidade de publicar artigo na
Ferramental. Chegou o exemplar na minha casa com o bilhete e
o recado que vocé deixou de agradecimento. Gostaria de dizer
que o prazer foi todo meu e espero ser o inicio de grandes parce-
rias. Abraco. 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 veiculo. Editor.
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Agradecemos os contatos de:
Fernando Correia e Silva Junior - SIMEC - Fortaleza, CE
Edna L. Borges Schmitt
Prosyst Desenvolvimento de Sistemas - Joinville, SC

Agradecemos as visitas ao site da Ferramental de:

Joely Silva; Jonatas Cezar Borges; Jonathan Hobus; Jonathan
lunes Rotermel; Jones Pavanati; José Felicio Baldasso; José
Francisco Cabral Filho Cabral; José Luiz de Oliveira; José Miguel
Ramos; José Vamilson Silva; Josemar Boeira; Josué Eugénio
Werner; Jovenil Soares; Jucemir Zim; Juliana Bonfante de Souza;
Juliana Wanzuita; Juliano Marcon Oliveira; Juliano Merling; Julio
César Castelhano; Jundfer Ferramentaria; Jurandir Silva; Karla
Cunha; Katia Zabot; Laércio Doalcei Henning; Laiza Wichroski;
Lara Curcio Carrer; Laura Doneda Purificacdo; Leandro Camilo;
Leandro Marques; Leandro Saluti; Leoni S. Bunn; Li Costa; Lise
Chaves; Luana Miraglia; Lucas Cardoso; Lucia Bertholdo Vargas;
Luciana Assad Rupp; Luciane Coppla Mann; Luciani
Briesemeister Knorst; Luciano Lima; Luciano Santos da Silva;
Luckfar Matrizes; Luis Eduardo Albano; Luis Hamilton Ignécio;
Luis Hamilton Ignacio Junior; Luis Paulo Bresciani; Luis Pavezzi;
Luiz Carlos Koch; Luiz Carlos Santos; Luiz Cesar Torres; Luiz Felipe
Hellmeister Lepeltier; Luiz Fernando Rudiger; Luiz Henrique Dal
Bo; Luiz Henrique Monteiro Silveira; Luiz Otavio Nutti; Luiz
Roberto Hirschheimer; M Goretti Nasario; Malu M Maradei
Souza; Manuel Casa Branca; Marcelino Honério; Marcelo Luis de
Oliveira; Marcelo Piccoli; Marcelo Rodrigues; Marcelo Teixeira
Dos Santos; Marcelo Valente; Marcia Regina Pereira; Marciano
Alves; Marcio Robson de Freitas; Marcio Spinosa; Marco Anténio
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 Vinicius Roveda; Mari
Batista; Maria Cristina Dias; Mariah Endo; Mério Albuquerque;
Méario Allesina Junior; Mario Braga; Mario Carneiro; Mark
TeGrotenhuis; Marlene Geremias; Marlon Conte; Martin Gerhard
Henschel; Mary Regina Amorim;

Todos os artigos publicados na revista Ferramental sdo liberados
para uso mediante citacdo da fonte (autor e veiculo).




JOB ROTATION -
“RODIZIO"” DE TALENTOS
E OPORTUNIDADES

A pratica leva os participantes a
enxergarem o cenario da organizacao de

maneira mais ampla e conectada

Por Alcides Ferri | Fotos Divulgacao

Desenvolver novas competéncias, ampliar a visao sobre a
empresa e o negdcio e, assim, oferecer resultados signifi-
cativos para a organizacao. O Job Rotation' € um processo que
permite um “rodizio” de fungdes e d4 ao colaborador a opor-
tunidade de conhecer atividades diferentes dentro da proépria
empresa. £ uma boa prética, tanto para a organizacao que
descobre os potenciais dos colaboradores, quanto para os
profissionais. Isso porque eles podem descobrir aptidoes e até
mesmo dar um novo direcionamento as suas carreiras.

Apesar de ter suas vantagens, o Job Rotation deve ser utili-
zado com cuidado pela organizacdo para nao gerar mal-estar
com os funcionarios que ja realizam as atividades. Um progra-
ma bem elaborado e com adesao de toda equipe é fundamen-
tal para o sucesso do modelo. Quando existe a preocupacdo
com os profissionais, a pratica tende a ser benéfica, pois nas
variadas posicdes o colaborador tende a se encontrar e sua
motivacdo é mobilizada. O papel dos gestores é detectar as
necessidades de cada um em conformidade com a posigao a ser
assumida.

Envolvimento! A palavra-chave do sucesso. O processo do
Job Rotation ndo consiste em apenas mudar uma pessoa de
cargo, e sim visa um aprendizado maior ao profissional. O lider
deve verificar se o funcionario tem vontade de participar do
processo, porque Job Rotation forcado nao traz bons resulta-
dos. Colocar alguém sem o perfil adequado em alguma funcéo
gera problemas.

Aprincipal dica é fazé-lo de forma responsavel e com plane-
jamento, criando um processo que traga beneficios tanto para
a empresa quanto para o profissional. Se um dos lados sair
perdendo, ésinal de que o programa esté errado.

O processo de transicdo de area é valido quando abre a
possibilidade do profissional se “encontrar” e se identificar com
um setor dentro da empresa. Ja quando ocorre uma mudanca
sem uma conversa prévia com o funcionario, e sem o estudo de
aspectos legais - como compatibilidade de cargos, formacao,
perfil, salarios, sindicatos, entre outros - existe o risco do pro-
cesso tornar-se invalido.

Embora 0Job Rotation seja mais utilizado em programas de

trainee’ ou estagio com objetivo de qualificar os novatos como
futuros gestores, ele também pode ser estendido para funcio-
narios que ocupem diferentes cargos na organizacao, respei-
tando obviamente os aspectos legais como pontuado anterior-
mente.

COMO FUNCIONA?

A pratica do Job Rotation ¢ fundamental dentro de um
plano de acdo colaborativa, onde os profissionais podem sentir
na pele o dia a dia do seu colega, muitas vezes ndo compreen-
dido dentro de um processo de solucdo de problemas. Percebe-
mos que quando hd um problema cada departamento/area
quer defender o seu e ai surge uma série de acusagdes ou omis-
soes de responsabilidade. Independente de quem seja o res-
ponsavel, 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 variacdes na forma como cada um estrutura a
pratica do Job Rotation, mas é importante ressaltar que a aplica-
cdo deve estar alinhada com a politica organizacional de cada
empresa. Por exemplo, o periodo de permanéncia em cada setor
pode variar bastante, dependendo da organizagéo.

E mais comum que o rodizio seja entre pessoas do mesmo
setor, que trocam entre si suas fungdes e responsabilidades.
Neste caso, o profissional passa por diversos cargos e vai adqui-
rindo mais conhecimento. Por outro lado, se for em area dife-
rente, o foco é analisar bem as principais habilidades e se elas
sdo compativeis com o cargo.

VANTAGENS DO MODELO
Logicamente, hd pontos positivos e negativos em cada
decisao tomada em uma empresa. Com o Job Rotation ndo é
diferente. Podem-se destacar como principais vantagens as
seguintes:
© Sabe o que é zona de conforto? Quando estamos muito
tempo na mesma &rea na empresa podemos nos acomodar,
0 que nos leva a zona de conforto. Infelizmente, isso gera
vicios e até a formacao das chamadas panelinhas;
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© O novo pode gerar medo, mas, na maioria das vezes, quan-
do comecamos um novo projeto, entramos com tudo, esta-
mos cheios de energia e curiosidades para questionar e até
dar as nossas sugestdes. A frase “vassoura nova varre bem”
éverdadeira nessa situacao;

© Como se esta em um ambiente “novo” e com “novos” cole-
gas de equipe, procura-se estudar e conhecer mais e melhor
todos os detalhes da nova area;

© Se a escolha das éareas estiver bem alinhada, bem como o
processo para a transicdo do colaborador, os conflitos da
mudanca sdo muito menores. Por isso, € essencial organizar
bem as fungbes e &reas para aplicar o Job Rotation;

© O colaborador que passa por varias areas aumenta significa-
tivamente as suas experiéncias e pode contribuir mais com a
empresa e, além disso, ampliar seus conhecimentos. Isso é
valido tanto para o atual emprego como para trocar de
empresa;

© Profissionais precisam sentir que sdo valorizados e uma
forma de fazer isso é dar a possibilidade de assumir novos
desafios, confiando no seu potencial. Isso aumenta a moti-
vacdo. E a empresa, com a préatica de rodizio, corre menos
riscos, pois estad adaptando alguém que ja conhece e nado
precisa fazer uma nova contratacaoe;

© A préatica do Job Rotation promove a visao sistémica, ou
seja, leva os participantes a enxergarem o cenario organi-
zacional de maneira ampla e considerar fatores variados.
Quem ja passou por diferentes dreas consegue entender as
varias partes que se interligam de uma forma direta ou
indireta. Por conseguinte, quanto estiver em uma posicao
de comando e que, anteriomente, j& vivenciou no Job
Rotation, terd maior facilidade no processo de tomada de
decisdes, uma vez que consegue avaliar de forma mais
ponderada os diversos aspectos que influenciam cada
area.

PONTOS DE ATENCAO

Por outro lado, alguns riscos sdo inerentes do processo uma
vez que ha pontos de atencdo importantes para que o Job
Rotation tenha sucesso e eficacia. Observe os pontos negativos
principais, a saber:
® Em algumas empresas o colaborador passa um periodo
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curto nos setores, fato que pode ser ruim, pois impede que
ele adquira o conhecimento mais aprofundado em deter-
minada area e isso pode prejudicar nos casos em que deseja
se especializar e seguir carreiraem uma area especifica;

® Senao for bem planejado e estruturado, pode nao ser positi-
vo tanto para o colaborador como para a empresa. Por
outro lado, os funcionérios podem se “encantar” por algu-
ma area e com a rotagdo sdo deslocados para outro setor;

® Apesar de poder ser aplicado em qualquer organizagdo é
nas grandes empresas e multinacionais que o ganho é mais
visivel, ja que as dreas sao maiores e mais distantes umas das
outrase;

® Falta de envolvimento das areas do programa. Os que parti-
cipam do processo devem ser treinados e orientados para
fazer a diferenca na aplicacdo do Job Rotation.

> 4 AJV - b 4
1 JAL

ASSERTIVIDADE PARA O SUCESSO NA IMPLANTACAO

Quando a pratica do Job Rotation estiver alinhada com os
anseios da empresa e principalmente com a “ambicdo” de cres-
cimento dos colaboradores, é responsavel e bem vinda. Quando
implantada de maneira planejada significa que a empresa tem
de definir seus planos e expectativas em relacdo ao processo e
direciona-lo para a estratégia dos negécios. Pois, sem planeja-
mento, pode ocorrer de uma pessoa ir para outra area e, sem
conhecé-la, promover mudancas que podem ser negativas. Por
isso, esses trés topicos devem ser bem analisados.

1- Avalie os seus colaboradores - O primeiro passo é avaliar
os seus colaboradores para verificar se eles estdo habilitados para
exercer as novas fungoes. Por isso, é fundamental que os profissi-
onais ja tenham conhecimento bésico na drea que vai ingressar.

2 - Desenvolva um processo de sequéncia loégica - No Job
Rotation os colaboradores passam a exercem outras funcoes,
mas isso nao quer dizer que eles podem ser inseridos em qual-
quer area e cargo. E preciso que a empresa analise bem as fun-
¢des e organize as que se complementam. Assim, o colabora-
dor pode ter uma visdo mais abrangente da organizacao. Por
exemplo: o profissional comeca na area de recursos humanos,
em seguida vai para marketing’ interno e, posteriormente,
capacitagdo e treinamento.

3 - Prepareas areas que serao envolvidas - Nao basta apenas
gue os gestores ou somente algumas areas saibam do processo.
Para que o Job Rotation tenha resultados positivos é importante
que todas as areas envolvidas neste processo tenham conheci-



mento para ensinar os colaboradores em suas novas funcoes, é
preciso investir no planejamento. Vale ressaltar que o Job Rota-
tion busca descobrir habilidades e talentos. Se ha algum proble-
ma em alguma &rea onde serd implantado, é fundamental que
se busque solucionar antes os problemas.

Quer implantar o Job Rotation e descobrir o potencial dos
seus colaboradores? Utilize o formulério da pagina 35 dessa
edicdo. Ele pode orientar e auxiliar na implantacdo deste con-
ceito. Esse modelo pode ser ajustado para a realidade de cada
empresa.

"Job Rotation: do inglés job = trabalho e rotation = rotacdo, é uma
pratica de rodizio de trabalho em que o funcionario atua em diferentes
funcdes por um periodo determinado.

“Trainee: é um termo da lingua inglesa utilizado para designar um cargo
dentro das empresas. Trainee é cargo atribuido a jovens profissionais re-
cém-formados que serdo treinados e capacitados para ocupar posicoes de
lideranga. Os chamados Processos de Trainee séo as atividades que este
profissional desenvolvera 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 administracéo. Por
serem postos de trabalho com muitos desafios e recompensas e que pro-
porcionam ascensdo rapida na carreira, milhares de jovens buscam esta
como uma opcao para entrar no mercado de trabalho [wikipedia.org].

*Marketing: é o conjunto de estratégias e acées que provéem o desen-
volvimento, o lancamento e a sustentacao de um produto ou servico no
mercado consumidor.

Alcides Ferri - graduado em Gestdo em Recursos Humanos pelo
Centro Universitéario de Rio Preto - UNIRP (2005) e Pés-Graduado
em Gestéo Estratégica de Pessoas pela Universidade Gama Filho -
UGF (2010). Experiéncia de 14 anos na area de Recursos Hu-
manos e 9 anos na area Adminis-
trativa/Financeira. Atuou nos
segmentos de Construcao Civil,
Rede Educacional/Religiosa e
Consultoria de RH. Atualmente
atua como Palestrante Moti-
vacional e Comportamental nas
empresas, professor universi-
tario e Professional Coach.
http://lattes.cnpq.br/47122070
61230407.
http://www.alcidesferri.blogspo
t.com/

alcidesferri@bol.com.br
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ROTA 2030: Governo Federal vai
estabelecer visao de longo prazo
com regras claras para a industria
O ministro da IndUstria, Comércio Exte-
rior e Servicos, Marcos Pereira, lancou,
em 18 de abril, as discussdes sobre o
Novo Ciclo de Politica Automotiva e a
Rota 2030 para a mobilidade e logistica
do palfs. O objetivo é estabelecer uma
visao de longo prazo, com regras claras
e previsiveis, para dar seguranga aos
investimentos e incentivar a competiti-
vidade da indUstria nacional. “A partir
da anélise de como estara a industria
automotiva global e as novas tendénci-
as de mobilidade, vamos definir qual a
insercdo que a industria brasileira deve
buscar em 2030. E, a partir dessa visao
de posicionamento, vamos tracar a rota
para chegar 14. Nosso compromisso é
construir uma inddstria automotiva
brasileira competitiva globalmente. A
Rota 2030 vai abranger um periodo de
15 anos, com 3 ciclos de desenvolvi-
mento”, explicou o ministro. Os cami-
nhos a serem percorridos para uma
integracdo competitiva da industria
automotiva instalada no Brasil no novo
contexto global sdo o elemento central
para a Rota 2030 - Mobilidade e Logjisti-
ca: Integracdo as cadeias globais de
valor de forma competitiva. O pano de
fundo para essa discusséo é a conver-
géncia das inovacoes tecnoldgicas com
as mudangas no comportamento dos
usuarios que estdo transformando a
maneira como as montadoras desen-
volvem e constroem os veiculos. Com o
objetivo de construir o documento Rota
2030, seréa criado o Grupo de Alto Nivel

— Mobilidade e Logistica (GAN 2030),
que debaterd os principais desafios para
aindustria automotiva nos préximos 15
anos e fard recomendagdes para refor-
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car a competitividade da cadeia de valor
do setor automotivo no Brasil. “A cria-
cdo do GAN é o reconhecimento de que
o governo nao faz nada sozinho, é um
esforco conjunto entre industria e
governo”, destacou Marcos Pereira. O
GAN 2030 - Mobilidade e Logistica
contard com 6 Grupos de Trabalho:
Reestruturacdo da cadeia de autopecas
e apoio ao acesso ao mercado para as
pequenas e médias empresas; P&D e
engenharia, envolvendo conectividade
e manufatura avancada; eficiéncia
energética e novas tecnologias de moto-
rizacao e seu alinhamento com as politi-
cas de emissdes e biocombustiveis;
seguranca ao longo do ciclo de vida do
veiculo; producdo em baixos volumes,
envolvendo veiculos premium e siste-
mas automotivos estratégicos; e estru-
tura de custos para integracdo competi-
tiva. Para tornar o Brasil um polo global
de desenvolvimento e producado de
veiculos, o novo ciclo da politica auto-
motiva terd como guia as novas tendén-
cias de mobilidade. Dessa forma, a
indUstria nacional deve chegarem 2030
com tecnologia equivalente a de merca-
dos avancados, integracdo ativa na
cadeia global de suprimentos, competi-
tividade na producdo dos principais
sistemas automotivos e capacidade de
desenvolvimento de projetos globais.
"0 atual ciclo da politica automotiva,
que finda em 31 de dezembro de 2017,

.
()

MOBILIDADE E

teve um olhar muito mais para o merca-
do interno. Este € 0 momento de discu-
tirmos as bases para uma abordagem
ofensiva no mercado global e buscar a
integracdo competitiva. E isso devera
ser feito em um mundo em grande
transformacéo, cujos drivers de desen-
volvimento estdo sendo percorridos de
maneira cada vez mais acelerada”,
afirmou Marcos Pereira. "A ideia do
governo com a Rota 2030 é a de plane-
jar a politica industrial para além dos
ciclos politicos normais de quatro em
quatro anos. Nao poderemos pensar a
politica industrial a partir de ciclos
muito pequenos porque as decisdes
empresariais, em geral, sdo tomadas
em ciclos mais longos. Assim, nés esta-
mos aqui iniciando os trabalhos do
grupo de alto nivel do governo e do
setor privado voltado para as discus-
soes, em especial, do setor automotivo.
E um setor muito importante para a
nossa economia, representa algo em
torno de 22% do nosso PIB industrial",
disse o secretario de Desenvolvimento e
Competitividade Industrial, Igor Calvet.
Participaram da ceriménia de lanca-
mento o secretario-executivo do MDIC,
Marcos Jorge; o secretario de Desenvol-
vimento e Competitividade Industrial,
Igor Calvet; e os presidentes da Associa-
¢do Nacional dos Fabricantes de Veicu-
los Automotores (ANFAVEA), Antdnio
Megale; do Sindicato Nacional da
IndUstria de Componentes para Veicu-
los Automotores (Sindipecas), Dan
loschpe; e da Associacao Brasileira das
Empresas Importadoras e Fabricantes
de Veiculos Automotores (ABEIFA), Luiz
Gandini.

mdic.gov.br



Novo REFIS tem baixa adesao e
pode mudar
Lancado no inicio do ano, o Programa
de Regularizacao Tributaria (PRT),
conhecido como “novo Refis”, ainda
tem adesao relativamente baixa dos
contribuintes com dividas 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
bilhdes em dividas tributdrias e previden-
ciarias foram apresentadas para regulari-
zagdo, o que, segundo técnicos do
governo, indica arrecadacdo proxima de
R$ 2 bilhdes para 2017, abaixo dos R$ 8
bilhdes previstos para o ano no relatério
bimestral de receitas e despesas. O PRT
estd em tramitagdo no Congresso na MP
766 e é relatado pelo deputado Newton
Cardoso Junior (PMDB-MG). Versao
preliminar do relatério, obtida pelo
Valor, aponta para grande flexibilizacdo
do projeto original, hipdtese que certa-
mente encontrard forte resisténcia da
Receita Federal. A votacdo, porém, deve
ocorrer paralelamente a reforma da
Previdéncia, o que pode forcar o gover-
no a aceitar mais concessoes. A versao
preliminar amplia as possibilidades de
renegociacado ndo s com a Receita e a
PGFN, mas também com autarquias e
fundagdes. Além disso, prevé a inclusao
de débitos vencidos até 30 de marco de
2017, em vez do corte original de 30 de
novembro de 2016. O texto prevé tam-
bém desconto de 90% na multa das
dividas tributarias em caso de pagamen-
to a vista das dividas com a Receita e a
PGFN. As alternativas propostas nesta
versao sao: 5% do pagamento a vista
(dividido em cinco vezes) e a liquidacao
do restante em até 150 prestacoes, com
desconto de 85% de juros e multa; 10%
a vista e o resto em até 180 vezes, com
abatimento de 80% de juros e multa;
20% a vista e parcelamento em até 240
meses, com desconto de 75%; e, por
fim, o simples parcelamento da divida,
sem entrada, com as parcelas limitadas a
um porcentual (0,3% a 1,5%, conforme
o perfil) da receita bruta em 2016. Na
MP original, as possibilidades abertas

ndo preveem qualquer desconto de
multa e juros e estabelece alternativas
com pagamentos a vista de 20% e 24%
(nesse Ultimo caso, a entrada pode ser
parcelada) e liquidagdo do restante com
créditos tributarios gerados por prejui-
zos das empresas. Ha também ainda
duas versdes de parcelamentos, a prime-
ira com entrada de 20% e liquidacdo em
96 meses e a segunda alternativa sem
entrada e parcelada em 120 meses. O
relatério preliminar mantém a possibili-
dade de uso dos créditos fiscais de
empresas que tiveram prejuizos para
diminuir o valor da divida a ser renegoci-
ada, mas retira as limitacdes de uso
impostas na MP, ampliando as possibili-
dades de uso dos créditos tributarios. A
versdo do substitutivo permite renegoci-
acdo com desconto de multas e juros de
dividas de autarquias e fundagdes. As
possibilidades de redugdo desses encar-
gos e as alternativas de parcelamento
sao semelhantes as propostas para as
dividas tributarias. Questionado, Cardo-
so afirma que os pontos do relatério
ainda estdo em discussdo, mas que
apresentard o parecer na terca-feira.
Defende, contudo, que exista reducéo.
“A Receita, até més passado, dizia que a
adesdo estava extraordindria. Se esta
abaixo do esperado, é porque esse pro-
grama nao tem atrativos”, disse. Com as
mudancas, sustenta ele com base em
conversas com entidades empresariais, a
adesdo podera chegar a R$ 100 bilhdes,
com ingressos na ordem de R$ 10
bilhdes em 2017. De acordo com uma
fonte do governo, a relativamente baixa
adesdo ao programa até o momento
estd associada a incerteza em torno do
texto que serd aprovado no Congresso,
gue leva os contribuintes a uma postura
de espera. O Valor apurou que a Receita
insistird na votacdo 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 arrecadacdo a longo
prazo, premiando aqueles que néo
cumprem com as obrigacoes em dia. O
entendimento no Fisco é que o progra-
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ma apresentado ao Congresso em janei-
ro ja é bastante benéfico ao contribuinte
endividado, ao prever o uso dos créditos
gerados pelos prejuizos das empresas
até para o pagamento de dividas com a
Previdéncia (o que ndo era possivel
desde 2007) e a possibilidade de parce-
lamentos que chegam a até dez anos.
Além de batalhar pela aprovacdo do
texto original, a drea econdmica ainda
tem como carta na manga a possibilida-
de de deixar a MP perder validade ou
mesmo vetar o projeto, caso prevalecam
as ideias de dar desconto de multa e
juros e flexibilizar demais. Nessas hipdte-
ses, aqueles que aderirem nao perderdo
o direito. A MP tem que ser votada até o
fim de maio.

valor.com.br

FIS 2017

A DE REGUL/ AO TRIBUTARIA

SIMPLAS defende limpeza
completa da politica brasileira
O Sindicato das Industrias de Material
Plastico do Nordeste Gaucho - SIM-
PLAS, diante das dltimas noticias envol-
vendo novas denuncias contra agentes
de governo, vem a publico reforcar sua
posicdo em defesa de apuracdo com-
pleta de todas as suspeitas e da severa
punicdo aos culpados de todos os deli-
tos. A posicdo do sindicato se mantém a
mesma desde o inicio da profunda crise
institucional vivida pelo pafs. “As investi-
gacoes tém que prosseguir com absolu-
to rigor e chegar até o fim, com as
devidas consequéncias para todos os
envolvidos em préaticas ilicitas. Basta de
impunidades, concessbes e privilégios.
O Brasil esta fazendo uma limpa e o que
todo contribuinte espera é que ela seja
ampla, total e irrestrita. Ninguém, nem
mesmo o Presidente da Republica, esta
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Foto: Julio Soares/Objetiva

acima da lei”, afirma o presidente do
Simplas, Jaime Lorandi. Segundo o
dirigente, além de estabelecer um novo
comportamento ético para o pais, o
processo de limpeza na politica nacio-
nal precisa contribuir para o andamento
das mudancas necessarias a retomada
econdmica do Brasil. “O pais ndo pode
se tornar refém de indefinicbes ou
permitir que elas sirvam de artificio para
retardar ainda mais o encaminhamento
de mudancas imprescindiveis. A limpe-
za da vida publica brasileira deve conti-
nuar com a mesma celeridade que se
espera das reformas Trabalhista e Previ-
denciéria”, observa Lorandi. O presi-
dente do SIMPLAS acrescenta que o
processo de depuracdo da vida publica
cobrard mais um alto preco dos brasilei-
ros e, assim, é fundamental que o pro-
pdsito esteja claro a todos. “Este com-
bate a corrupcdo também tera reflexos
na economia. Portanto, orientamos a
nossos empresarios e colaboradores
que mantenham-se firmes nos propdsi-
tos de sustentabilidade de suas empre-
sas e postos de emprego. Mesmo que se
exijam sacrificios econémicos, é em
nosso trabalho que reside a esperanca
de um pais mais ético”, conclui Lorandi.

simplas.com.br

Romi lanca Centro de Usinagem 5
eixos com Manufatura Aditiva
A ROMI lancou no mercado nacional o
Centro de Usinagem Vertical 5 eixos
DCM 620-5X Hybrid. Esta tecnologia
visa atender a constante demanda da
indUstria nacional por solucdes que
proporcionem aumento de produtivi-
dade e eficiéncia. O equipamento

combina as operacbes de usinagem e
manufatura aditiva (impressao 3D
metalica), permitindo a adicao de diver-
sos materiais em perfis complexos.
Materiais como Inconel e aco inox
podem ser adicionados na quantidade
exata para atingir o perfil desejado, e
posteriormente usinados, obtendo-se
grande economia no uso destes materi-
ais de custo elevado. Estrategicamente,
pode-se adicionar materiais de maior
resisténcia em determinadas regides da
peca onde ocorre maior desgaste,
como no caso de ferramentas de estam-
po, obtendo-se maior eficiéncia com
menor custo. O cabegote laser que
executa a fusdo do material em pd,
pode também realizar operagdes de
gravacdo. Outra importante aplicacdo é
o reparo de moldes, onde se deposita
material na regido danificada e logo em
seguida se realiza a usinagem, mesmo
em perfis complexos. Neste caso,
havera baixa transmissdo de tempera-
tura para o molde, evitando-se possive-
is trincas. “Esta solucdo, apresentada
em primeira mao no Brasil, pode ser
aplicada nos mais diversos setores,
proporcionando flexibilidade desde o
projeto até a fabricacdo de pecas, com
excelentes vantagens competitivas para
a industria”, afirma Luiz Cassiano
Rando Rosolen, Diretor-Presidente da
Companbhia.

romi.com.br
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FUNDACAO EMPREENDER fe.org.br

A partir da identificacdo de um cenério turbulento na gestdo das empresas e visando auxiliar o seu desenvolvimento técnico e
estrutural, foi criada a Fundagdo Empreender - FE. O processo de crescimento consolidou-se através da institucionalizacdo da
Fundagdo como brago técnico da Federacdo das Associacdes Empresariais de Santa Catarina (FACISC). A entidade representa
uma rede de cooperacdo que busca desenvolver o empreendedorismo com base no fortalecimento das Associacoes
Empresarias e de suas empresas associadas, desenvolvendo o espirito associativo e o voluntariado entre seus participantes. Em
seus principais produtos estdo a realizacdo de missdes empresariais, diversas delas para o setor de ferramentaria, e o PGVE -
Programa de Gestao e Vivéncia Empresarial, concebido pela FE e UNISOCIESC com o objetivo de oportunizar aos participantes
vivéncias, informacoes e conhecimentos atualizados, capazes de contribuir com a alavancagem dos seus negécios, bem como
com o desenvolvimento do associativismo.

c Fundagio
Empreender

Inscreva-se ji para @ praximo
cierso PGVEL
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FUNDA(;AO GETULIO VARGAS fgv.com.br

A Fundacédo Getulio Vargas surgiu em 20 de dezembro de 1944, Seu objetivo inicial era preparar pessoal qualificado para a
administracao publica e privada do Pais. Na época, o Brasil j4 comecava a lancar 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 atuagdo e, do campo
restrito da administracdo, passou ao mais amplo das ciéncias sociais e econdmicas. A instituicdo extrapolou as fronteiras do
ensino e avancou pelas areas da pesquisa e da informacdo, até converter-se em sinébnimo de centro de qualidade e de
exceléncia. Marca de pioneirismo e ousadia, a Fundacdo Getulio Vargas inaugurou, no Brasil, a graduacao e a p6s-graduacao
stricto sensu em administragdo publica e privada, bem como a pés-graduacdo em economia, psicologia, ciéncias contabeis e
educagdo. A FGV também lancou as bases para uma economia bem fundamentada, a partir da elaboragdo do balanco de
pagamento, das contas nacionais e dos indices econdmicos. Iniciativas como essas ajudaram o profissional em busca de
formacéo e até o cidaddo comum a entenderem melhor o desempenho econémico e social brasileiro.

[ Consultoria Empresarial para o
Desenvolvimento Organizacional,
com foco na Exceléncia e Performance:

www.volltrix.com.br

Entre em contato através do enderego volltrix@volltrix.com.br e peca um «Diagnéstico Empresarial LITE» GRATIS.




IMPACTO DA MANUTENCAO DE MOLDES
SOBRE O RESULTADO DOS NEGOCIOS

No segmento de moldes e matrizes, cada vez mais se faz necessario conhecermos

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

por consequéncia, a reducao de custos, sao intimamente ligados a uma

manutencao de qualidade.

Por Bismark Pereira das Neves | Foto Divulgacdo

A manutencao é uma area indispensavel em varios seg-
mentos e, cada vez mais, se faz presente e necessario
na indUstria de moldes e matrizes, seja ela de plasticos, chum-
bo, aluminio, entre outros, pois é entendida como parte fun-
damental, ndo somente na industria de transformacao.

Ultimamente temos visto, como mote de propaganda das
grandes fabricantes, utilizarem selos ISO' e seus derivados. O
gue a maioria nao sabe é que por tras de selo tem a exigéncia
de uma boa pratica de manutencao. Hoje, também é comum
vermos as montadoras de automoveis, em suas propagan-
das, divulgando a garantia dos veiculos com 3, 4, 5 e até 6
anos, e esta garantia sé vém e é possivel, com a exigéncia da
manutencao.

Atualmente encontramos muitos modelos de manuten-
cdo. Nao ha como afirmar qual é o melhor ou o pior, tudo vai
depender da configuracdo e necessidade de cada setor ou até
mesmo da relacdo custo/beneficio, mas para citarmos ape-
nas os mais conhecidos, temos, a manutencao corretiva (sob
demanda), manutencdo corretiva planejada, manutencdo
preventiva, manutencao preditiva, manutencao por melho-
ria, manutencdo centrada na confiabilidade, sem contar os
programas que acompanham um pacote como é o caso do
TPM? e WCM’.

Abordaremos dois tipos de manutencdo: a preventiva e
outra, ndo muito conhecida, porém avancada, mas que
requer alguns recursos adicionais que julgo, de um modo
bem generalista, a mais eficiente. Ela baseia-se em dados esta-
tisticos e probabilisticos.

Vamos comecar a falar um pouco sobre a manutencao
preventiva, ou 22 geracdo da manutencdo. Comecou a ser
aplicada ap6s a segunda guerra mundial, 14 pela década de
50. Porém alguns historiadores da area afirmam que ela
comegou mesmo a ser desenvolvida durante a grande guerra
(figura 1).

Especificamente para os moldes, vamos utilizar conceitos
e exemplos dos mais simples, para que vocé leitor entenda e
possa por em pratica, caso queira, alguns destes exemplos e
dicas que vamos apresentar aqui.

Figura 1 - Evolucéo da manutencéo

preventiva Terceira Geragao:

¢ Condi¢des de monitoramento

* Desenho para confiabilidade
e manutenibilidade

o Estudos de risco

Segunda Geragéo:

* Programa  Pequenos e rapidos
de Inspecdo computadores
e Sistemas de ¢ Analise de modos e efeitos
Primeira Geragao: planejamento e das falhas

controle do trabalho
¢ Grandes e lentos
computadores

1960 1970

e Conserta o
equipamento
quando quebra

1940 1950

o Sistemas inteligentes
¢ Trabalho em equipe e
operario multitarefa

1980 1990

2000

Uma boa manutencdo preventiva comeca pelo mapea-
mento da vida Util de cada componente. Feito isso, podemos
agrupar os mais proximos e classificar como A, B, Ce D e con-
forme a necessidade, ou até mesmo exigéncia, devemos divi-
dir as manutenc¢des em niimeros de batidas ou tiros.

Realizar a manutencao preventiva baseada na vida dos com-
ponentes é, sem duvida a chave para o sucesso de uma manu-
tencdo de qualidade. Geralmente, para moldes de injecdo de
polipropileno (PP) dividimos em multiplos de 50 mil para reali-
zarmos essas manutengdes, assim como fazemos nos carros
em que dividimos em multiplos de 10.000 km. Logicamente,
para moldes de outra matéria prima, esse nimero muda. Por
exemplo, no caso do aluminio devemos diminuir em cerca de
10 vezes esses nimeros. Um detalhe a se observar é que mes-
mo sendo multiplo de um ndimero fechado, nao significa que
as manutencoes sao as mesmas, ou seja, as Ordens de Servicos
(OS's) sdo diferentes, conforme ilustramos na tabela 1.

Molde X (batidas em milhares)

Componente Batida | 50 |100150(200(250(300|350|400|450|500
Limpar refrigeracao x| x [ x| x| x|[x|x]x|[x]x
Trocar resisténcias X X

Limpar e lubrificar réguas X[ x [ x| x| x| x]|x]|x|x|x
Substituir réguas X X X
Limpar e lubrificar extratores | x | x | x | x | x | x [ x [ x | x
Substituir extratores X

Substituir molas X X X X

Substituir machos

Substituir gaveta

X X X |Xx |Xx |Xx

Substituir engates
Tabela 1 - Exemplo de planilha de manutencéo preventiva
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Veja que para cada numero 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
manutencdo no molde, seja ela de qual intervalo for, temos
que limpar refrigeracdo. O mesmo nao acontece para a troca
de resisténcias.

Um ponto a atentar-se é o tempo e 0 custo necessario para
a manutencdo. 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 funcao do
acumulo de servicos, da idade do molde, e da complexidade
de cada operacdo. Essa agdo deve ser muito bem planejada.
Uma vez internamente no setor da manutencdo e outra no
setor de PCP - Planejamento e Controle da Producéo, visando a
minimizacdo de paradas e custos. Essa atividade é prioritaria.

Evidentemente que pode ser negociado com o PCP a dis-
ponibilidade do molde para manutencdo em intervalos méaxi-
mos e minimos, pois pode ser complicado para o PCP liberar o
equipamento exatamente com o nimero de batidas estabe-
lecido pela manutencdo. Sugestao: 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 realizacdo da manutencao.

Para gerenciar tudo isso, pode ser utilizado o bom e funci-
onal cronograma, tendo como base a perspectiva de produ-
cao, ou pode ser feito um Kanban®, simples e eficaz, direta-
mente em programas computacionais como Excel® ou brOffi-
ce”, que da a funcionalidade e as informacdes necessérias
para construir a sistematica de intervalos de manutencao,
com alguns detalhes como separar os cartdes verdes para
“operacao emdia”, amarelos para “perfodo de manutencao”
evermelhos para “atraso”.

Nesse Kanban, classificamos os moldes através de um
Ndmero de Prioridade de Manutencdo (NPM), algo parecido
com o FMEA’, onde existe o NPR®, aqui logicamente voltado a
caracteristicas de manutencao. Nesse NPM, levamos em con-
ta o nUmero 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 caracteristicas e necessidades
de cada fabricante e cada molde.

Obviamente, esses sdo dois modelos bem simples de
gerenciar e executar uma manutencdo preventiva, com baixo
custo, utilizando uma ferramenta facil e acessivel que séo pla-
nilhas eletronicas.

CONFIABILIDADE DE UM SISTEMA

Hoje em dia, um dos mais eficientes métodos para obten-
cdo de manutencao de exceléncia é buscarmos a confiabili-
dade dos equipamentos. E isso acontece por métodos esta-
tisticos e probabilisticos.

Segundo a ABNT’, confiabilidade é a caracteristica que
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um item eventualmente expressa pela probabilidade de que
ela preencherd uma fun¢éo dada sob condicées definidas e
porum periodo de tempo definido.

Para fazermos uso desse tipo de andlise é necessario
entendermos varias distribuices estatisticas, conhecidas
como FDP (funcao densidade de probabilidade).

Entre elas, podemos citar a distribuicdo de Weibull® (a
mais abrangente e utilizada), a distribuicdo exponencial, a
distribuicdo log normal, distribuicdo normal, distribuicdo
mista, distribuicdo gama, dentre outras.

Vamos utilizar a distribuicdo de Weibull como estudo de
um caso para melhor entendermos esse processo, pois a mes-
ma apresenta uma boa aderéncia aos dados, é muito flexivel
e, por conseguinte, aproxima-se das outras distribuigoes.

Weibull, também denominada anélise de dados de vida, é
uma ferramenta de anélise que a partir de uma amostra
representativa, possui a funcionalidade de fazer previstes de
um produto dentro de uma populagao. Isto é feito por “enca-
ixe” em uma distribuicdo estatistica de dados de vida e esta
distribuicdo pode entdo ser utilizada para estimar caracteris-
ticas importantes da vida deste produto, tais como confiabili-
dade ou probabilidade de falha em um periodo especifico.
Weibull pode ser representada pela equagéo 1:

F(t)=1-e ey’ Equagéo 1
onde:
F(t) é a probabilidade de falha para uma determinada
amostra;
téotempo atéafalha;
h é a caracteristica devida ou parametro de escala;
b é o parametro de inclinacdo ou forma.

O parametro de forma b ou fator de forma indica a curva
caracteristica e também indica se a taxa de falha esté crescen-
te, constante ou decrescente. Seb < 1, é indicativo de que o
produto estd com a taxa de falha decrescente. Este cenario é
tipico da chamada “mortalidade infantil”, indicando que o
produto falha logo no seu periodo de “nascimento”, geral-
mente por equivocos nos projetos ou erros operacionais. Se b
= 1, é indicativo de falha constante. Sdo componentes que
apos sobreviverem ao “nascimento” possuem uma taxa de
falha constante. Se b > 1, temos entdo a situacdo de uma
taxa de falha crescente. Melhor se visualiza esse exemplo
olhando para a caracteristica curva da banheira (figura 2). O
h por sua vez indica a vida caracteristica, intervalo de tempo
entret0 etnoqual ocorrem 63,2%.

Nos dias atuais, com os softwares” tipo Flow'®, essa prime-
ira parte, que chamamos de infancia, ou mortalidade infantil,
se aproxima do eixo Y (reducao de tempo de existéncia), pois
0s projetos estdo cada vez mais otimizados e os materiais



mais apropriados para cada tipo de injecdo, sem deixar de
fazerjustica e citar a evolucao exponencial da cdmara quente.

Taxade
Falha

Infancia Vida Util Desgaste

p=1

p<1 p=1

Tempo
Figura 2 - Representacdo da curva da banheira

Inicialmente, para utilizarmos Weibull, é necessario que
encontremos b e h. Para obter estes numeros de forma manu-
al (artesanal) perde-se muito tempo. O ideal é a utilizacdo de
programas computacionais especializados no tema, voltados
especificamente para manutencdo. Contudo, a titulo experi-
mental, podemos agilizar esse célculo no Excel. Ele nos forne-
ce todos os dados necessarios para obtermos uma relagdo
custo beneficio em uma manutencdo onde a confiabilidade é
abasedaestrutura.

Podemos perfeitamente, de forma clara e simples, usar
um exemplo que dard ao leitor um panorama para que consi-
ga tomar a melhor decisao levando em consideracao os riscos
que deve correr e 0 custo de uma manutencao.

Como estamos tratando de confiabilidade, pressupomos
gue o custo com a ndo producao 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-
culdveis. Por isso, cada vez mais, é necessario confiarmos em
equipamentos e manutencdes de qualidade que nos tragam
confianca. 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
util, ouseja,comob =1.

Em um estudo de caso simples, mas veridico, utilizamos
Weibull para o calculo do ponto ideal para realizarmos uma
manutencdo, sem causar danos ao equipamento e nem aos
cofres do setor.

EXEMPLO PRATICO PARA UM MOLDE DE INJEQAO DE
TERMOPLASTICO

Neste exemplo iremos levantar um caso real, mas com
numeros hipotéticos. Porém, isso ndo alterard o resultado
nem tampouco a tomada de decisao pelos resultados obtidos.

Custos de Manutencao Corretiva

No nosso estudo de confiabilidade, para o célculo dos
custos de manutencdo corretiva, devem ser considerados,
além do material e da m&o-de-obra envolvida na atividade de
reparo do componente, o custo das perdas causadas pelo
lucro cessante.

Na pratica, o lucro cessante pode ser calculado levando-
se em consideracdo o tempo em que determinado equipa-
mento ou maquina deveria estar produzindo e ndo produziu.
E exatamente o que ocorre quando ha a quebra ou falha de
um componente da méquina 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 maquina/molde ficou parada.

o Custo de mao-de-obra = (quantidade de colaboradores) x
(tempo de reparo) x (custo da hora do colaborador)

o Custode material = (custo do kit'" de reparo)

o Custo de perda por lucro cessante = (quantidade de pro-
duto deixado de produzir no periodo) x (lucro unitario do
produto)

e Custo da mao 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 Manutencao Preventiva

A manutencdo preventiva é uma manutencao que pode
ser programada antes de ser realizada. Como isto nos moldes
pode ser feito com ele fora da injetora, quando néo estiver
produzindo, a empresa ndo considera este tempo para o pla-
nejamento da producao e por este motivo ndo ocorre a perda
por lucro cessante. Sendo assim, no calculo do custo devera
ter somente o custo de mao-de-obra e o custo de material.
Portanto o custo de manutencao preventiva sera:
o Custode mao-de-obra
e Custode material

Ainda temos que considerar que como o molde estara
todo aberto para a preventiva, o tempo gasto para a troca de
algum componente serd um pouco menor.

Com uma boa amostragem de FALHAS | CICLOS
dados (falhas), chegamos a um desfe- 1 29786
cho confiante diante dos resultados. b 32.786
Metodologicamente, 15 ja é conside- 3 38.454
rado um bom nuUmero para colher- 4 49.923
mos respostas confidveis. Detalhe, 5 52.008
que devemos lembrar, é que nao utili- 6 55680
zaremos horas, e sim ciclo, ou nime- 7 60.304
ro de batidas, pois o molde podera g 62.564
ficar fora de producdo na injetora 9 65.873
depend(.%ndo do modelo que esté sen- 10 67.898
do vendido. B 11 69.876

Na .tabela 2 é possivel verificar 12 73432
como fjcaram as f,alhas. Estas por sua 3 75783
vez estao com o niimero e ordem con- 14 77 643
forme aconteceram. 15 79.823

Agora vamos calcular os custos ,
i _g B ) Tabela 2 - Registro de
médios da manutencdo corretiva e falhas do ensaio

REVISTA FERRAMENTAL MAIO.JUNHO 2017 17



EER AR D55

FEIRA E CONGRESSO INTERNACIONAL DE TECNOLOGIA, MAGQUINAS, EQUIPAMENTOS, PAVILHOES DA EXPOVILLE

AUTOMACAO E SERVICOS PARA A INDUSTRIA METALMECANICA JOINVILLE - SC

Um Radar de Tecnologias de Ponta,
uma Bussola para os Negdcios.

VOCE, FRENTE A FRENTE COM SEU CLIENTE.

A Intermach é a feira da indUstria metalmecanica, das maquinas, da inovacao, da alta tecnologia.
Uma grande variedade de expositores e um universo de mais de 1.200 produtos,
a Feira atrai empresarios, compradores e técnicos de todo pais e do exterior.

A Intermach coloca voce frente a frente com seu cliente para conhecer, demonstrar
e realizar bons negocios. Sao as pessoas certas no ambiente certo, o que torna
essa acao de marketing muito mais eficiente do que qualquer alternativa.

Diferenciais Expositores Dados da altima edigao

*  [Baixo valor de investimento em relagao = Auomacao e Controle de Processo; = 21000m2em dois pavilhdes,
a outas feias nacionais, + Metologia Dimensional e de Foma, » 300 empresas exposiloss;
Alto retormio do investimento por ser a pincipal = [Bancos, Assodagoes e Publicagoes Tecnicas; « 1500 aendentes;
feira da regiac sul; + Equipamentos para Movimentagao e Ammazenagem, = 30 jomalistas;

» Deveno atal pUblico qualificado dos 3 estados » Feramentas de Corte; = 22 mil visitantes de 18 estados e 10 paises
do sul do Brasl; » Tra@mento Termico;

Realizada em regiac altamente industnalizada; « Motores, Acoplarmentos, Redutores e Engrenagens; + Congresso: 12 palesias e 9 minicursos
Estado de SC € lider em transformacao de = Matérias-pima (Agos e Nao fermosos); para 450 participantes
plasticos e pegas fundidas no Brasil; « Sengos Espedihicos para a Industria Metalmecanica;

+  Acdidade da feira @ um polo de producao de + Saftware (CAD/CAM/CAE/Industial), + Rodada de Negocios: 564 r=unices entre
moldes e matizes; + Equipamentos de Soldagem, 93 empresas vendedoras e 18 compradoras.
Sede de importantes empresas expaitadoras, « Valulas, Bombas, Compressores, Equipamenios
destague para agronegocio, alimentcia, energia Hidraulicos e [Pneunaticos;

e consiucac awvil; » Digitalizacao e Prototipagem,
+ Feras + Rodada de Negoaos + Congresso = Core e Conformacgao de Met@is

Tecnico, atimiza a parcipagaon do exposior

Apoio: Organizagao: Quero Expor:

o L. +55 (47) 34513000
Associacdo Brasileira -
=wae G ABIMEL

dos Importadores de Maquinas ME E www.messebrasil.com.br
Mais informacdes em: www.intermach.com.br

e Equipamentos Industriais BR A S | L feiras@messebrasil.com.br



preventiva (para uma quebra de mola), tomando por base os
salarios dos funcionarios, preco das molas e valor do produto
para calcularmos o lucro cessante. Lembrando que todos os
valores sdo apenas a titulo de aprendizado. Sdo nimeros cria-
dos para estudo e ndo retirados da folha salarial de qualquer
empresa (tabela 3).

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

Calculo do custo de manutencdo corretiva

Tabela 3 - Célculo de custos

Como j& sabemos os custos de manutencdo preventiva e
corretiva, vamos calcular o b e o h na sequéncia, utilizando a

equacdo de Weibull (equagdo 2) que é a probabilidade de
falha e t é o tempo até a falha. Logo ap6s aplicamos a equa-
cao de nimero 3 e finalmente calculamos o custo total de
manutencao.

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

Ctm(t) = 7
Itens considerados Valor () (jo R(S) ds

Valor do HH operador de injetora (R$)* 13,12 Cmp. R(t) 4 Cmc. [1 _ R(t)]
Valor do HH ferramenteiro (R$)* 34,02 Ctm(t) = -
Prego da caixa da bateria (RS) 11,76 (jo R(S) ds ;
Preco da mola (RS) 118,00 Equacao 2
Tempo médio para uma corretiva (h) 35 De posse desses dados também podemos encontrar a
Custo de parada (caixas) ** >60,00 funcdo lambda, que representa a taxa de falha que obtemos

resolvendo a equagao 3.

LF=1
(13,12x3,5) + (34,02x3,5) + 118 + (160x3,5x11,76) | 6.868,59 p et o
Célculo do custo de manutengdo preventiva A (t) Ty 8 n a )
(3,5 x 34,02) + 118 | 237,07 Equacio 3

Utilizamos o Excel para calcular os parametros de escala e
de forma. As tabelas 4 e 5 demonstram os valores e logo em
sequida sao apresentados os graficos representativos.

grupoezoom.com.br
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EQUIPAMENTO: Molde de caixa de bateria L1

MTBF|RANK MEDIA DE RANK 1/(1-Media Rank) Ln(In(1/(media de RANK))) Ln(MTTR)

A figura 6 mostra o grafico do

3603811 Honto de Gtimo, relacao custo bene-

29786 1  0,0454545  1,047619048 -3,067872615 10,30179 66213,23 . da tino d )
3278 2  0,1103896  1,124087591 -2,145823454 10,39776|C.prev | 237,07] IO Para cada tipo de manutencao
38454 3 0,1753247  1,212598425 -1,646280772 10,55722 |[C. Corret| 6868,59| empregada.

49923 4 02402597 1316239316 -1,29178935 10,81824

52008 5 = 0,3051948  1,439252336 -1,010261447 10,85915 Afigura 7 mostra a taxa de falha,
55680 6  0,3701299  1,587628866 -0,771667529 10,92738

60304 7 = 04350649  1,770114943 -0,560288167 11,00715 o lambda, nela. percebe-se claramen-
62564 8  0,5000000 2 -0,366512921 11,04395 te que o equipamento encontra-se
65873 9  0,5649351  2,298507463 -0,183610407 11,09548 na fase de envelhecimento.

67898 10  0,6298701  2,701754386 -0,006117338 11,12576

69876 11  0,6948052  3,276595745 0,171264823 11,15448

73432 12 0,7597403  4,162162162 0,354897648 11,20412 Na tabela 5 podemos ter melhor
75783 13 0,8246753 5703703704 0,554526136 11,23563 precisao do que nos gréaficos. Perce-
77643 14  0,8896104  9,058823529 0,79015558 11,25988 ba que o ponto de 4timo para manu-
79823 15  0,9545455 22 1,128508398 11,28757

Tabela 4 - Parémetros de escala e de forma

Apbs a andlise dos dados nos programas, encontramos
umbde 3,6, ou seja, 0 equipamento esta na fase de envelhe-
cimento,eumhde66.213.

Afigura 3 mostra o gréfico dalinha de plotagem, com um
R multiplo de 0,98. Isso demonstra uma boa aderéncia para a
nossa problematica.

Ln(MTTR) Plotagem de ajuste de linha
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Figura 3 - Linha de plotagem

A figura 4 apresenta o grafico da probabilidade de falha,
gue demonstra o comportamento da curva, para cada ins-
tante e sua probabilidade de avaria no equipamento.

F(t)
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Figura 4 - Probabilidade de falha

Afigura 5 mostra o grafico da confiabilidade, é a curva que
representa a probabilidade de nao avaria do equipamento.
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tencdo écom 20.100 ciclos.

R(t)
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Figura 5 - Confiabilidade
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Figura 6 - Ponto de ¢timo
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Figura 7 - Taxa de falha

CONCLUSAO
De posse dessas analises sob as hipoteses ja citadas, ten-
do por base o modelo Weibull, vamos optar por uma manu-



MTBF |

F(t)

R(t)

|regra trap| integral (R(t)) |$ Preventiva| S Corretiva | $ Total |

18150
18300
18450
18600
18750
18900
19050
19200
19350
19500
19650
19800
19950

0,009384
0,009665
0,009952
0,010245
0,010544

0,01085
0,011162

0,01148
0,011804
0,012135
0,012473
0,012817
0,013168

0,990616
0,990335
0,990048
0,989755
0,989456

0,98915
0,988838

0,98852
0,988196
0,987865
0,987527
0,987183
0,986832

148,6131
148,5714
148,5288
148,4852
148,4408
148,3954
148,3492
148,3019
148,2537
148,2045
148,1544
148,1032
148,0511

18112,92629
18261,49767
18410,02644
18558,51168
18706,95249
18855,34794
19003,69709
19151,999
19300,2527
19448,45723
19596,6116
19744,71483
19892,7659

0,012965627
0,012856492
0,012749071
0,012643321
0,012539203
0,012436676
0,012335701
0,012236243
0,012138264

0,01204173
0,011946607
0,011852863
0,011760464

0,003558334
0,003635123
0,003712912
0,003791707
0,003871512
0,003952331
0,004034167
0,004117026
0,004200911
0,004285827
0,004371777
0,004458765
0,004546796

0,01652396
0,016491614
0,016461983
0,016435029
0,016410715
0,016389006
0,016369869
0,016353269
0,016339175
0,016327557
0,016318384
0,016311628
0,016307261

20100

0,013526

0,986474

147,9979

20040,76379

0,011669382

0,004635873

0,016305255|

20250
20400
20550
20700
20850
21000
21150
21300
21450
21600

0,013891
0,014263
0,014642
0,015027
0,015421
0,015821
0,016229
0,016644
0,017066
0,017497

0,986109
0,985737
0,985358
0,984973
0,984579
0,984179
0,983771
0,983356
0,982934
0,982503

Tabela 5 - Ponto de 6timo

147,9437
147,8885
147,8322
147,7748
147,7164
147,6569
147,5963
147,5346
147,4718
147,4078

20188,7075
20336,59596
20484,42814
20632,20297
20779,91937
20927,57627
21075,17257
21222,70715

21370,1789
21517,58669

0,011579585
0,011491044
0,011403732
0,011317621
0,011232684
0,011148895

0,01106623
0,010984663
0,010904171
0,010824732

0,004726001
0,004817182
0,004909422
0,005002723
0,005097089
0,005192525
0,005289033
0,005386618
0,005485283
0,005585031

0,016305586
0,016308227
0,016313154
0,016320344
0,016329773

0,01634142
0,016355263
0,016371281
0,016389454
0,016409763

tencado 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 manutencao mais
adequada para esse sistema de
molas, j4 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
manutencdo, dentro desse ciclo
(20.100), obtemos uma confiabili-
dadeacima de 98%.

Através de andlise da tabela 5
podemos também observar que, se
realizarmos antes esse manutencao
preventiva, teremos uma maior con-
fiabilidade do equipamento, entre-
tendo, estariamos nédo sendo efici-
entes financeiramente, pois fugiria
do ponto de étimo estabelecido. O

. SISTEMAS DE
CAMARA QUENTE

ATecnoserv possui uma ampla variedade de buchas
aquecidas e ponteiras para diversos tipos de materiais
injetados. Esses sistemas de camara quente sao
rigorosamente verificados e testados (try out), além de
serem produzidos com a melhor tecnologja.

Possuimos uma equipe técnica qualificada para
instalagéio, manutengdo e assisténcia, além de oferecer
um grande estoque de pegas para reposicao: buchas
aquecidas, ponteiras, resisténcias e termopares.

+55 11 4057-3977
@ www.tecnoserv-moldes.com.br

®) tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br
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contrario, se demorarmos a realizar a manutencéo, caird 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
manutencdo da empresa e do setor, estrategicamente a alta
direcdo da empresa em consonancia com o setor de manu-
tencdo, poderd optar por uma probabilidade diferente do
que esta apresentando nesse trabalho. Contudo, ndo é o reco-
mendado nesse estudo de caso.

Apresentamos assim uma alternativa de decisdo para a
manutencdo das molas de um molde de injecdo de plasticos.
Foram levadas em consideracéo, para essa decisdo, algumas
hipdteses citadas no inicio, mas principalmente o historico de
falhas que o mesmo apresentou.

Identificamos que a manutencao preventiva é a mais ade-
quada, pois nos diz, com exatidao, o nimero de batidas com
que devemos executa-la, exatamente em seu ponto de 6ti-
mo, uma espécie de relacdo custo beneficio dentro da manu-
tencao desse préprio equipamento, trazendo consigo a eco-
nomia.

Esse é um aspecto altamente desejavel nas indUstrias que
buscam uma economia cada vez mais globalizada e com con-
corréncia feroz, onde ndo ha espacos para desperdicios.

'ISO: do inglés International Organization for Standardization, que signi-
fica Organizacao Internacional para Padronizaco. E uma entidade que
atualmente congrega associagoes de padronizacdo/normalizagdo de 170
paises [www.wikipedia.org.br].

*TPM: do inglés Total Productive Maintenance, significa Manutenc&o
Produtiva Total. Define um processo com falha zero e quebra zero das
magquinas, ao lado do defeito zero nos produtos e perda zero no proces-
so. O TPM é o resultado do esfor¢o de empresas japonesas em aprimorar
a manutencgao preventiva que nasceu nos Estados Unidos. Este trabalho
iniciou-se por volta de 1950. Dez anos depois o Japao evoluiu para o sis-
tema de manutencéo da produgdo. Por volta de 1971, o TPM foi forma-
tada no estilo japonés através da cristalizacdo de técnicas de manutencdo
preventiva, manutencdo do sistema de producédo, Prevenc¢do da Manu-
tencéo e engenharia de confiabilidade.

*WCM: do inglés World Class Maintenance, significa Manutencdo de
Classe Mundial. E a soma de vérios conceitos, principios e técnicas de
lideranca aplicados em uma determinada empresa. A correta aplicacdo
do WCM depende da ligacdo entre os diversos setores envolvidos no
processo de manutengéo (Estoque, Producdo, Compras, Mé&o de obra,
Qualidade e Geréncia).

‘Kanban: é um termo de origem japonesa e significa literalmente “car-
tdo” ou “sinalizacdo”. Este é um conceito relacionado com a utilizacdo de
cartdes (post-it e outros) para indicar o andamento dos fluxos de produ-
cdo em empresas de fabricacdo em série.

°*FMEA: do inglés Failure Mode and Effect Analysis (anélise de modo de
falha e efeitos). E uma metodologia que busca evitar, por meio da anélise
das falhas potenciais e propostas de agoes de melhoria, a ocorréncia de
falhas no projeto de produto ou processo. Ou seja, detectar defeitos
antes que se produza uma peca/produto ou processo. Com sua aplicagcéo
se esta diminuindo as chances do produto ou processo falhar, aumentan-
do sua confiabilidade.

°*NPR: nimero de prioridade de risco.
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"ABNT: fundada em 1940, a Associagéo Brasileira de Normas Técnicas é o
6rgéo responsavel pela normalizacdo técnica no pais, fornecendo a base
necessaria ao desenvolvimento tecnolégico brasileiro.

*Weibull, Ernst Hjalmar Waloddi (18/06/1887 em Kristianstad, Suécia
- 12/10/1979 em Annecy, Suécia): engenheiro e matemético. E reco-
nhecido pelo seu trabalho na area da fadiga de materiais e na estatistica
pelos seus estudos sobre a distribuicdo de Weibull [wikipedia.org].
°Software: ou programa de computador, ¢ uma sequéncia de instrucées
a serem seguidas e/ou executadas, na manipulacéo, redirecionamento
ou modificacdo de um dado/informacéo.

"Flow: sistemas de simulacdo computacional que permitem prever com-
portamentos de fluxo de material no interior de moldes.

"Kit: conjunto de pecas e/ou componentes.

Bismark Pereira das Neves - graduado em Engenharia Mecénica
pela Universidade Federal de Campina Grande - UFCG, graduado
em Fisica pela Universidade Estadual da Paraiba - UEPB, e pds-
graduado em Gestédo da Manutencéo pela Universidade Federal
de Pernambuco - UFPE. Tem experiéncia em manutengdo de
moldes e matrizes. E membro do Comité de Moldes que define as
estratégias dos moldes de injecdo das Baterias Moura. Exerce
também o cargo de chefe da engenharia de manutencéo da
mesma empresa, sendo responsavel por toda a manutencéo da
planta que fabrica os componentes plasticos.
bismark.pereira@grupomoura.com
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ELEMENTARES PRINCIPIOS DE GESTAO PUBLICA

Por Carlos Rodolfo Schneider | Foto Roberto Borba

A divida publica no pais estd em rota explosiva, principal
motivo para o Brasil ter perdido o grau de investimento
das agéncias de risco. Como lembra o ex-ministro Anténio
Delfim Netto, a divida publica deve financiar investimento e
ndo despesas correntes, salarios e transferéncias de renda,
como vinha acontecendo aqui. E como se uma empresa pri-
vada buscasse sistematicamente financiamentos bancarios
para atender suas necessidades de capital de giro. Desfecho
previsivel.

Além de termos que limitar os gastos publicos, eles de-
vem ser repensados. E inadmissivel que o pafs continue se
curvando ao corporativismo de setores expressivos dos trés
poderes, que defende privilégios e entrava reformas necessa-
rias ao reequilibrio das contas publicas, na Unido e nos Esta-
dos, como bem alertou editorial da RBS. O ex-secretario de
Politica Econdmica Bernard Appy recomenda flexibilizar des-
pesas de pessoal para corrigir situacdo que chama de irracio-
nal, mencionando Estados que ndo conseguem manter hos-
pitais publicos funcionando, enquanto parte da forca de tra-
balho do setor publico ndo faz nada. Francis Fukuyama, pro-
fessor da Universidade Stanford nos EUA, afirma que, para
aumentar a eficiéncia do Estado, os governos precisam sepa-
rar funcionarios que trabalham muito dos descomprometi-
dos. E necessario rever as aposentadorias especiais que, se-
gundo Samuel Pessda, do Ibre-FGV', estao quebrando os Esta-
dos. A proposta de reforma da Previdéncia Social que o go-
verno mandou ao Congresso é um bom comego para criar
um sistema sustentavel, igual para todos os brasileiros.

O economista José Roberto Afonso, um dos autores da Lei
de Responsabilidade Fiscal (LRF), afirma que alguns governos
estaduais chegaram a situagdo de insolvéncia porque agiram
alheios aos ciclos econémicos, desconsideraram a possibili-

dade de recessdo. E diz estranhar que os poderes guardides
da lei - Legislativo, Judiciario e Ministério Publico - tenham
liderado “o movimento de aprovacéo artificial das contas pu-
blicas”. Ele destaca a necessidade de regulamentacdo de dois
artigos da LRF: o estabelecimento de limites ao endividamen-
to da Unido e a criacdo do Conselho de Gestao Fiscal (CGF),
que seria 0 “cao de guarda” da disciplina fiscal. Por iniciativa
do MBE, o senador Paulo Bauer propds a regulamentacéo do
CGF e conseguiu aprovar o seu projeto de lei no Senado por
unanimidade. Tramita agora na Camara de Deputados sob o
ndmero PLP* 210/2015.

Os governos precisam aprender a poupar em periodos de
crescimento para poder “despoupar” em periodos de dificul-
dades, e assim evitar as recorrentes crises que temos visto no
pais, inclusive nos Estados e municipios.

"IBRE/FGV: O Instituto Brasileiro de Economia foi criado em 1951. F a
unidade da Fundagéo Getulio Vargas que tem por misséo pesquisar, ana-
lisar, produzir e disseminar estatisticas macroeconémicas e pesquisas
econbmicas aplicadas, de alta qualidade, que sejam relevantes para o
aperfeicoamento das politicas publicas ou da agéo privada na economia
brasileira, estimulando o desenvolvimento econémico e o bem-estar
social do pals. Desde a sua criagéo, desenvolve estudos sociais, pesquisas,
andlises e diversos indicadores baseados no levantamento de dados eco-
némicos, financeiros e empresariais. Entre as estatisticas econémicas
produzidas pelo IBRE destacam-se os indlices de prego e os indicadores de
tendéncias e ciclos de negécio, de ampla utilizagdo por estudiosos, ana-
listas da economia brasileira e gestores na esfera publica e privada.

’PLP: Projeto de Lei Complementar. No direito, lei complementar é uma
lei que tem, como propdsito, complementar, explicar e adicionar algo a
constituicdo. A lei complementar diferencia-se da lei desde o quérum
para sua formacéo. A lei ordinaria exige apenas maioria simples de votos
para seraceita, enquanto a lei complementar exige maioria absoluta.

Carlos Rodolfo Schneider,
empresario e coordenador do
Movimento Brasil

Eficiente — MBE.
crs@brasileficiente.org.br

(‘ Movimento Brasil Eficiente
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FORJAMENTO A QUENTE COM MASCARAS
METALICAS COMO REVESTIMENTO SUPERFICIAL

O uso de mascaras metalicas para protecao contra falhas tem se mostrado eficiente em

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

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

util do ferramental significativamente.

Por Juliana Zottis | Foto Divulgagdo

N asindustrias de forjamento vém sendo testadas diversas
técnicas metallrgicas para a melhoria de superficies
objetivando tanto o aumento da longevidade das matrizes
guanto o aumento da produtividade das prensas[1]. Isto por-
que, durante o processo de forjamento a quente, as matrizes
estdo sujeitas a tensdes mecanicas, a tensdes de origem tér-
mica (induzidas pelo ciclo térmico e pelas operacdes sucessi-
vas de forjamento), que danificam suas superficies e camadas
imediatamente abaixo destas [2]. Essas tensdes estao presen-
tes tanto no processo de preenchimento da matriz, deforma-
cdo e fluxo de material no interior da cavidade, quanto na
extracdo do componente forjado, quando a matriz é refrige-
rada pelo spray' lubrificante [3,4].

Segundo Paschke et al [5], os problemas relacionados ao
desgaste e fadiga térmica das ferramentas sdo responsaveis
por 70% das paradas de producdo na industria. Para Shirgao-
kar [6], os custos das matrizes podem constituir até 30% do
custo de producdo de uma peca, através, respectivamente, do
custo de producao da matriz e das atividades de reparo, tem-
po de parada da producao, retrabalho e descarte (sucata).

Neste contexto, o desenvolvimento das técnicas baseadas
em simulacdo numérica computacional, como o método de
elementos finitos (FEM)’, aliado as novas tecnologias de pro-
ducédo de acos mais resistentes, tem proporcionado uma liga-
cao vital entre avancos em design’ de ferramentas e equipa-
mentos, por um lado, e uma melhor compreensao do com-
portamento dos materiais, por outro [7].

Os dados de entradas e as condi¢des de contorno do mo-
delo de elementos finitos incluem as caracteristicas do mate-
rial da peca (tensdo de escoamento e propriedades térmicas)
e da interface ferramenta/peca (propriedades de atrito e de
transferéncia de calor), bem como geometrias de pecas e fer-
ramental. J& as saidas incluem uma previsdo do carregamen-
to do processo, deformacéo, velocidade de deformacéo e
gréficos da distribuicdo de temperatura, além de deforma-
coes na ferramenta [8, 9]. Tais resultados sdo importantes
informacoes que auxiliam na escolha da capacidade do equi-
pamento, determinacdo do sucesso ou falha no que diz res-

peito ao material, sua capacidade de conformacéo (ou con-
formabilidade), e estimativa de fontes provaveis de falha do
ferramental [10].

Portanto, este trabalho visa a anélise do comportamento
térmico do ferramental no processo de forjamento a quente
através do método de elementos finitos. Para que seja possi-
vel validar o modelo numérico, analisou-se experimental-
mente um forjamento nas mesmas condicoes, utilizando-se
uma prensa hidraulica com e sem a utilizacdo de mascaras
metalicas. Os dados adquiridos experimentalmente sdo base
para a analise comparativa dos resultados simulados.

Tal anélise é uma das etapas do projeto de pesquisa Bra-
gecrim® “Evaluation of sheet metal covers to improve tool life
in forging” na parceria entre LdATM (UFRGS) e IBF (RWTH Aa-
chen University) na Alemanha. Através deste projeto, busca-
se desenvolver um método mais pratico e menos oneroso
que os tratamentos superficiais atualmente empregados na
tentativa de melhorar a vida Util de ferramentas de forjamen-
to a quente. Com este intuito propde-se a aplicacdo de cha-
pas de alta resisténcia como insertos metalicos ou “méscaras
metalicas” como revestimento em matrizes de forjamento a
quente.

MATERIAIS E METODOS

A fim de verificar os parametros 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.

Temparaturas ‘i
do experimentol N\

Sem aplicagio

L o ]
=
Figura 1 - Fluxograma dos parémetros utilizados nos

experimentos com matriz aberta
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Os forjamentos experimentais foram realizados em uma
prensa hidraulica EKA” com capacidade de 40 toneladas, uti-
lizando matrizes de forjamento com geometria plana fabrica-
das de aco 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).

Os billets” foram aquecidos em um forno elétrico Sanchis®
a temperatura de 1.100°C. A matriz inferior foi aquecida por
contato até 300°C com utilizagao de resisténcia elétrica (figu-
ra 2b) com temperatura controlada através de dispositivo
controlador Novus®.

F
i
i £ - + Matsiz superior

— Mt

Die Mk

-
Reustémein eltir

Marniz infervor

(b) ()
Figura 2 - Desenho esquematico (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

Foram avaliadas as temperaturas da matriz inferior utili-
zando os materiais 22MnB5° e HS6-5-2C(M2)° como més-
caras metalicas, além da aplicacdo de diferentes forcas de
forjamento.

As mascaras com 1,5 mm de espessura foram mantidas
por cerca de 15 minutos sobre a matriz inferior aquecida a
300°C antes do inicio do experimento para homogeneizacdo
da temperatura, sendo que foram registrados dados de tem-
peratura, forca e tempo durante o processo de forjamento. Os
mesmos registros foram feitos sem a utilizacdo de mascara.

O processo de forjamento a quente envolve intensa troca
térmica entre o billet forjado e as matrizes em contato. Como
a pressao de contato é um dos pardmetros que afetam a re-
sisténcia térmica de contato [11], foram avaliadas trés forcas
de processo. Foi utilizado o sistema de aquisicao de dados
marca HBM, modelo Spider 8, ligado a um computador com
osoftware' de aquisicdo de dados Catman 4.0.

Para verificar a perda de temperatura do ago para o ambi-
ente quando retirado do forno foi utilizado um termdégrafo
da marca Fluke, modelo Ti 400, com a utilizagdo do software
Fluke Smartview 2.0.

Os termopares tipo K foram conectados a um sistema de
aquisicdo de dados marca National Instruments, ligado a um
computador com o software de aquisicdo de dados da mes-
ma empresa. Conforme apresentado na figura 2(a), optou-se
por avaliar a temperatura na superficie de contato com o bil-
let e sua distribuicdo até o centro da matriz inferior, em torno
de 25 mm abaixo da superficie.

Apds o forjamento foram realizadas medicdes de dureza
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nas chapas utilizadas como mascaras a fim de avaliar possi-
veis mudancas na microestrutura do material das chapas.
Os perfis de dureza foram adquiridos utilizando um micro-
durémetro Vickers'' Insize modelo ISH-TDV1000 e carga de
HV1, com uma média de 10 indentagbes por analise em trés
direcoes.

Através dos resultados experimentais obtidos, um mode-
lo numérico foi construido, sendo que o conjunto ma-
triz/méscara/billet foi modelado no software SolidWorks®, e
exportado para o software de simulagdo numérica computa-
cional 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 criticos do
processo, a qual contribui para o desgaste da ferramenta, e
que pode ser analisada em funcédo da troca térmica entre bil-
let/matriz e entre billet/mdascara/matriz. Por isso, a analise
numérica inicial foi realizada utilizando os mesmos parame-
tros do ensaio realizado em matriz aberta (tabela 1).

Parametro Descricao
Forca 60kN
Deformagao 2mm
Tempo de contato 40s
Espessura da mascara 1,5mm
Materiais Banco de dados do software
Temperaturas Conforme Figura 1

Tabela 1 - Pardmetros utilizados na simulacédo numérica do processo de
forjamento em matriz aberta

RESULTADOS E DISCUSSAO

A distribuicdo de temperatura, tempo e forca durante os
experimentos de forjamento a quente sdo apresentados na
figura 3. Pode-se observar que a forca maxima foi atingida
apo6s 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. Apds
este tempo percebe-se uma reducdo em torno de 100°C na
temperatura do billet, ja no final do processo de forjamento é
observada uma reducdo de aproximadamente 360°C.
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Figura 3 - Perfil de forga, temperatura e tempo durante o ensaio de
forjamento””

Utilizando as mascaras metdlicas sobre a matriz inferior, al-
terando o parametro forca em trés valores progressivos, man-
tendo os mesmos parametros de tempo e temperatura, obte-



ve-se os dados de temperatura referentes a superficie da cha-
pa em contato com a matriz que podem ser vistos na figura 4.

Para o forjamento com mascara de aco DIN'" 22MnB5 os
valores de temperatura foram similares para as trés forcas
ensaiadas, variando de 510°C a 525°C. No experimento com
mascara de aco DIN HS6-5-2C foi verificada uma variacdo
entre 450°C para a forga de 25 kN e 520°C quando utilizada
uma forca de 59 kN.

s o

F=25kN

— sommask

- 1

Temparatura (%C)
&

Temperatura (°C)

&

g
B

wowm e
Tempo (s) Tempo {s)

(a (b)
Figura 4 - Comportamento da temperatura com a aplicagdo de
diferentes forcas (a) 25kN e (b) 59kN

A modelagem numérica, baseada no ensaio realizado
ex-perimentalmente, manteve os mesmos parametros de
processo e propriedades dos materiais utilizados, exceto
para o material das chapas. Inicialmente foram utilizados
nas primeiras simulacoes o banco de dados do software e
posteriormente foram inseridas as propriedades das chapas

fornecidas pelo fabricante.

O primeiro modelo construido foi composto de corpo de
prova (C45"%a 1.100°C), matriz superior (H13 a 150°C) e infe-
rior (H13 a 150°C). A figura 5(a) apresenta os valores simula-
dos de temperatura da matriz inferior de forjamento sem a
utilizacdo de méscara metélica. O perfil foi retirado nas mes-
mas posicoes do experimento realizado, conforme pode ser
observado na figura 5(b), ou seja, na superficie em contato
com o billet até o centro da matriz inferior. Observou-se um
aumento da temperatura nos primeiros segundos da simula-
¢80, 0 que é coerente com os resultados experimentais onde
amatriz chegou a temperatura aproximada de 575°C.

. b
| ar
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Temperatura (°C)

Tempo 0
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Figura 5 - Variacdo da temperatura na matriz durante o forjamento sem

mascara (a) grafico dos pontos medidos na matriz inferior e (b) desenho
esquematico do modelo
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TECNOLOGIA

O mesmo modelo inicial serviu como base para a analise
do forjamento utilizando uma méscara metalica 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 aco DIN 9Cr1Mo do banco de dados do software.

Conforme mostra a figura 6, ao inserir a chapa metalica
no conjunto de forjamento simulado, a temperatura maxima
apresenta uma reducédo de até 106°C. Quanto a matriz infe-
rior, pode ser identificada uma temperatura de 510°Cem 3,6
segundos do forjamento. Para que um perfil mais proximo da
realidade seja obtido, a modelagem numérica deve ser reali-
zada novamente, melhorando os parametros referentes a
malha e as condicdes de contorno.
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Figura 6 - (a) Variacdo da temperatura na matriz durante o forjamento
utilizando méscara e (b) modelo numérico analisado

A analise quanto a distribuicdo da temperatura na chapa
durante o processo esta apresentada na figura 7, podendo
ser observada na espessura da chapa e na superficie de conta-
to com a matriz inferior e com o billet.

A matriz superior apresentou uma distribuicdo de tempe-
ratura diferenciada por sua temperatura inicial ter sido a tem-
peratura ambiente (24,8°C), como pode ser visto na figura 8,
variando entre 370 e 585°C.

Os perfis de dureza das mascaras metalicas foram medi-
dos antes do ensaio de forjamento, sendo realizadas medi-
coesem 0°, 90° e 45° da direcdo de laminacao. O resultado da
dureza média para as mascaras de 22MnB5 foi de 155,97,
variando entre 145 e 168HV. As chapas de material HS6-5-2C
(M2) apresentam a maior diferenca na direcdo de medicéo a
90° e um elevado desvio padrao entre as medicbes, o que po-
de ser atribuido a presenca de carbetos priméarios em bandas
na direcdo de laminacéo, sendo que a média dos valores obti-
dos ficou em 185,9°°°HV.
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Figura 8 - (a) Temperatura em funcéo do tempo de conformagdo na
matriz superior de forjamento e (b) simulacdo correspondente

Ap0s a utilizagdo das chapas como mascaras metdlicas 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 grafico diz respeito ao centro da cha-
pa, ou seja, regido de contato entre a matriz, a chapa e o billet.

Observa-se que ndo houve alteracoes significativas de du-
reza nas medidas realizadas na chapa de aco 22MnBS5, a qual
apresentou uma reducao de 10HV, o que pode ser atribuido
as caracteristicas microestruturais do aco. Ao contrario, nas
chapas de aco HS6-5-2C nota-se 0 aumento em torno de
45HV quando comparados ao valor médio de dureza inicial.

340 H56-5-2C (M2}

Micra durezs WY1

22MnBS

o 1 2 3 i s ] 7 L ] L 10
Portos Medidos

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

CONCLUSOES

Através deste estudo, foi possivel analisar o comporta-
mento térmico do ferramental no processo de forjamento a
quente, tanto experimentalmente, quanto pelo método de

() (d)
Figura 7 - Distribuicao de temperatura durante a simulacéo de forjamento (a) ao longo da espessura da méscara, (b) na superficie da méascara em
contato com o billet forjado, (c) na matriz inferior e (d) na superficie da chapa em contato com a matriz inferior
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TECNOLOGIA

elementos finitos. Os parametros do processo de forjamento
em matriz aberta foram utilizados para desenvolver e testar
um modelo numérico com e sem a utilizacdo de mascaras
metalicas. No entanto ainda sao necessarias mais simulagoes
com parametros especificos das chapas e uma anélise das
deformacées do billet para validacao final do modelo.

Observou-se que o modelo desenvolvido é vélido para
analisar o processo de forjamento, sendo que, apesar das
limitagdes até o presente momento, os resultados da simula-
cdo numérica ficaram coerentes com os resultados experi-
mentais. No ensaio experimental sem a utilizacdo da masca-
ra, a temperatura superficial da matriz atingiu um valor em
torno de 575°C, enquanto a simulagcdo numérica indicou um
valor na superficie de 590°C.

Os dados obtidos foram comparados em relacdo a forca,
temperatura e tempo de processo. Ao aumentar a forca apli-
cada ao processo, com e sem a utilizacdo de mascara metali-
ca, foi possivel identificar um aumento na temperatura super-
ficial da matriz inferior em torno de 50°C. Da mesma maneira,
ao inserir no modelo a chapa metélica com 1,5 mm de espes-
sura sobre a matriz inferior no forjamento simulado, os valo-
res da temperatura superficial da matriz reduziram em 106°C,
representando cerca de 20% da temperatura sem a méscara.

Assim, a insercdo de maéscaras metdlicas como revesti-
mento de ferramentas realizada experimentalmente indica
uma reducao de aproximadamente 15% na temperatura pro-
ximo a superficie da matriz. Apesar de o modelo numérico
analisado considerar as propriedades do banco de dados do
software, os resultados simulados sdo coerentes com a reali-
dade, sendo observada uma diferenca de apenas 5% entre a
temperatura simulada e a medida experimentalmente.

Conforme diversos autores indicam, a temperatura super-
ficial da matriz de forjamento esta diretamente ligada ao des-
gaste e a fadiga térmica, portanto, reduzindo-se a tempera-
tura da superficie da matriz durante os ciclos de trabalho sera
possivel reduzir significativamente o seu desgaste.

Observa-se a necessidade de aprimorar o modelo cons-
truido, inserir as propriedades do material, como curva de
escoamento, e refinar a malha utilizada. Com isso seré possi-
vel atingir maior acuracia e, entdo analisar parametros como
atrito, diferentes geometrias e condicdes de processo.
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'Spray: do inglés, significa borrifo.
*FEM.: do inglés Finite Element Method ou Método de Elementos Finitos -

32 REVISTAFERRAMENTAL MAIO.JUNHO 2017

MEF. E uma forma de resolucdo numérica de um sistema de equacées
diferenciais parciais. E uma anélise matematica que consiste na discreti-
zacdo de um meio continuo em pequenos elementos, mantendo as mes-
mas propriedades do meio original. Esses elementos séo descritos por
equagbes diferenciais e resolvidos por modelos matematicos, para que
sejam obtidos os resultados desejados. A origem do desenvolvimento
deste recurso ocorreu no final do século XVIIl, quando Johann Carl Frie-
drich Gauss prop6s a utilizacdo de fungées de aproximagédo para a solu-
cdo de problemas matemadticos. Entretanto, a sua viabilizacdo tornou-se
possivel somente com o advento dos computadores, facilitando a resolu-
cdo das enormes equacbdes algébricas. O MEF pode ser utilizado em di-
versas areas das ciéncias exatas e bioldgicas.

*Design: processo técnico e criativo relacionado & configuracéo, concep-
¢ao, elaboracéo e especificacdo de um artefato. [www.wikipedia.com.br].
‘Bragecrim: sigla para Brazilian-German Collaborative Research Initiative
on Manufacturing Technology. E um programa para custear e suportar
projetos colaborativos entre grupos de pesquisas da Alemanha e Brasil
no campo de tecnologias de manufatura avancada.

°AlSI: do inglés American Iron and Steel Institute, que significa Instituto
Americano de Ferro e Aco. Os acos ferramenta séo classificados de acordo
com a sua composicado, aplicagdo ou meio de resfriamento. Os sistemas
de classificacdo em uso atribuem aos acos codigos de identificacdo, com-
postos em geral de combinacées de letras e nimeros. No Brasil é sequida
a classificacdo AlSI, mas também é comum encontrar as classificacbes
estabelecidas pela norma americana SAE (Society of Automotive Engine-
ers = Sociedade de Engenheiros Automotivos) e pela norma alema DIN
(Deutsches Institut fir Normung = Instituo Alemao de Normatizacéo).
°*Aco H13: aco para trabalho a quente, ligado ao Cromo-Molibdénio-
Vanédio (Cr-Mo-V), temperadvel em 6leo ou ar, de excelente tenacidade,
alta resisténcia mecénica e boa resisténcia ao desgaste em temperatu-
ras elevadas. Apresenta boa resisténcia a fadiga térmica, 6tima resistén-
cia ao choque térmico e ao amolecimento pelo calor. Tem 0,90% de
Vanédio enquantoo H11tem 0,45%. O H11 e o H13 também possuem
uma caracteristica comum - ter 1% de Silicio, bem acima dos 0,3% usua-
is dos acos. Equivaléncias normativas ABNT H13, AISI H13, W Nr.
1.2344, JIS SKD 61, Villares VH-13. Cores de identificacdo: Vermelho-
Branco-Vermelho.

"Billet: do inglés, significa lingote.

*Aco 22MnB5: aco com 0,22% de carbono (C), 1,2/1,4% de manganés
(Mn), 0,11/0,2% de cromo (Cr), 0,2/0,3% de silicio (Si), 0,02/0,05% de
aluminio (Al), e 0,002/0,005% de boro (B).

*Aco M2: aco répido ligado ao molibdénio (Mo), vanédio (Va) e tungsté-
nio (W), que apresenta alta temperabilidade, alta tenacidade, alta resis-
téncia ao desgaste e excelente propriedade de corte. Cores de identifica-
cdo: Azul-Cinza-Azul.

""Software: ou programa de computador, é uma sequéncia de instru-
coes a serem seguidas e/ou executadas, na manipulacéo, redireciona-
mento ou modificagdo de um dado/informacéo.

"Dureza Vickers HV: é um método de classificacdo da dureza dos materi-
ais baseada em um ensaio laboratorial. Neste método, é usada uma pira-
mide de diamante com dngulo de diedro de 136° que é comprimida, com
uma forca arbitraria £ contra a superficie do material. Calcula-se a drea A
da superficie impressa pela medicéo das suas diagonais. O Numero Vic-
kers é entdo determinado pela razdo entre a carga (kgf) e a area superfici-
al da impressdo (mm’). A grande vantagem deste método é a pequena
impressao deixada, sendo que este procedimento é utilizado em ensaios
de micro e nano-dureza. As desvantagens sdo a necessidade de preparar
aamostra previamentee o uso de um microscépio adequado.

"DIN: do alemé&o Deutsches Institut fiir Normung (Instituto Alemé&o para
Normatizacéo) é a organizagdo nacional na Alemanha para padroniza-
¢do, representante da Internation Standarization Organization (Organi-
zagdo Internacional para a Padronizacdo —1S0O) no pars.

“Aco C45: aco de boa usinabilidade, boa resisténcia mecanica, média sol-
dabilidade e alta forjabilidade. Equivaléncias normativas ABNT 1045, AlSI
1045, SAE 1045, DIN~C45/Ck45/Cm45/Cq45/Cf45, JIS~S45C, UNI~C45/-
C46, BS 080 A 47, AFNOR~C45, Villares \/T45. Cores de identificacdo: Azul.



"“CAPES: Coordenacéo de Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel Supe-
rior. Desempenha papel fundamental na expansdo e consolidacdo da
pbs-graduacgéo stricto sensu (mestrado e doutorado) em todos os esta-
dos da Federacdo. Em 2007, passou também a atuar na formagéo de
professores da educacéo bésica ampliando o alcance de suas acées na
formacao de pessoal qualificado no Brasil e no exterior.
(www.capes.gov.br).
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QUALIDADE DA GESTAO

CULTURA ORGANIZACIONAL
E SUA INFLUENCIA NA GESTAO

Desenvolver a cultura empresarial nao é.s6 transmitir valores e principios, é procurar

e tratar tragos culturais prejudiciais

Por Roger Becker da Silva | Fotos Divulgagao

implificadamente, cultura é um comportamento coletivo.
S Tragos culturais sdo-passadospela familia, escola, comuni-
dade religiosa e outros grupos sociais de influéncia, por meio
da educacao e meios de comunicacéo principalmente locais.

Assim como os tracos culturais de um paulista, carioca,
gaucho, catarinense e baiano sao diferentes, comportam-se
de maneira diversa o brasileiro, 0 americano e o argentino, ou
ainda o ocidental, o médio-oriental e o oriental. Entre as
empresas também ha diferencas. S&o os genes culturais de
grupos sociais ou memes' como batizou Richard Dawkins’.

De acordo com o modelo de Edgar Schein®, criador do
conceito de cultura organizacional, toda cultura contém trés
diferentes niveis de profundidade: artefatos, valores compar-
tilhados e pressuposicoes basicas (figura 1).

Estrutura e processo
visiveis da organizacdo

Estratégias, metas e filosofias
justificativas de suporte

Inconscientes, crencas mais
significah‘ms, percepgdo,
pensamento e sentimentos
|determinadores de valores de acda)

Miveis de Cultura [Schein, 1992}

Figura 1 - Niveis de profundidade da cultura organizacional

Adefinicdo de cada nivel é entendida como:

o Artefatos: é o nivel mais superficial, porém, o mais visivel e
perceptivel nas organizag¢des. Sdo constituidos por produ-
tos, servicos, padroes de comportamento, organizacdo do
trabalho, ambiente fisico. Além da missao, slogan®,
design®, rituais, recompensas, tradices, entre outros. Os
artefatos podem ser divididos em manifestacoes fisicas,
comportamentais e verbais.

e Valores compartilhados: o sequndo nivel do modelo séo
as estratégias e os objetivos da organizacdo, além das
razdes pelas quais as pessoas trabalham na empresa.

Podem ser definidos como a justificativaque sustenta a for-
ma de agir eatuar dos membros da instituicdo.

e Pressuposigoes basicas: é o nivel mais profundo da cultura
de uma organizacdo. Sao as crencas inconscientes, as per-
cepgodes e os sentimentos que predominam no ambiente,
dificiimente identificados nas interacdes. S&o altamente
influenciadoras na forma de pensar e agir dos membros de
uma cultura. As pressuposicoes nao sao escritas e, muitas
vezes, nem faladas, porém, prescrevem a forma de realizar
as atividades da organizacéo.

A cultura organizacional é desenvolvida e aprendida de
diversas formas pelos colaboradores de uma organizacao.
Conheca alguns desses elementos a seguir:

e Histdrias: narracdo de fatos e passagens sobre membros,
fundadores e decisdes importantes, com explicacbes sobre
o passado da organizacao, que legitimam as praticas atuais.

o Rituais e cerimonias: sequéncias de atividades com signifi-
cados, que expressam e fortalecem os valores e os objetivos
da organizacdo. Alguns desses eventos, como comemora-
¢oes de fim de ano, servem para reunir e aproximar os cola-
boradores.

e Simbolos materiais: formas materiais que definem o grau
de igualdade ou de diferenciacdo entre as pessoas, como
salas e mesas, disposicdo de espacos, privilégios, roupas,
entre outros. Os simbolos materiais constituem a comuni-
cacdo nao verbal da organizacéo.

e Linguagem: meio para identificar membros da cultura ou
da subcultura de uma organizacao e uni-los. £ a forma de
confirmar a aceitacdo da cultura e preserva-la. Sdo termos
especiais para descrever equipes, secdes, documentos,
entre outros.

Presente na 20° edicdo dos Critérios de Exceléncia da Ges-
tdo, a cultura organizacional foi inserida no Modelo de Exce-
[éncia da Gestao (MEG) de forma inédita em termos de mode-
los de gestao.

A evolugéo e o compartilhamento permanente de valo-
res e principios, que abriguem e protejam a diversidade
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entre as pessoas e incluam o desenvolvimento sustenta-
vel, sdo fundamentais para desenvolvimento de uma
cultura robusta e de um ambiente em que as pessoas
sintam fazer parte da constru¢ado de algo maior, que
faca sentido. A atencdo da lideranga ao desenvolvimen-
to de uma cultura disciplinada por métodos, favoravel a
busca e ao compartilhamento de conhecimento, aberta
a medicéo, a critica construtiva, ao reconhecimento, ao
aprendizado e a inovacao, respeitando as culturas loca-
is e as diferencas de opinibes, 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 inovagao.”

Além de fazer parte de um dos Fundamentos da Excelén-
cia (Valorizacao das Pessoas e da Cultura), as questoes relaci-
onadas a cultura organizacional estao presentes no Critério
Lideranca, no item 1.1 Cultura organizacional e desenvolvi-
mento da gestao, a saber:

- Como os principais elementos da cultura organizacional
sdo identificados, analisados e desenvolvidos?

- Como os temas para o desenvolvimento da cultura orga-
nizacional para o engajamento das pessoas sdo comunicados
a forca de trabalho e a outros publicos?

Porém, de forma implicita, também é possivel encontrar
aspectos relacionados a cultura organizacional em diversos
outrositens do MEG.

O Professor Carlos Schauff, Diretor do IPEG - Instituto Pau-
lista de Exceléncia em Gestao, explica que toda empresa ou
instituicdo também tem seus proéprios tracos culturais, funci-
onais e disfuncionais, e enfatiza que a sua cultura é a sua mar-
ca. "Os tracos culturais funcionais agem a favor da empresa.
S&o os 'bons' valores, principios e praticas, éticas, escritas ou
verbalizadas.”

Os memes disfuncionais, que agem contra, sdo geral-
mente importados da cultura local ou repassados dos antigos
para os novos funcionarios por meio do meme “aqui é assim
que funciona...” ou principio da imitacdo para sobrevivéncia,
diz Schauff.

Por isso, baseado em fundamentos da exceléncia em ges-
tao, ele explica que ter processos para detectar os comporta-
mentos coletivos prejudiciais e trata-los é responsabilidade
da direcdo e complementa que sem a ajuda de um olhar
externo e um método é virtualmente impossivel percebé-los.

Schauff exemplifica tragos culturais disfuncionais do bra-
sileiro, aparentemente decorrentes de 350 anos de escravi-
dao (s6 129 de libertacao), que vao parar dentro das empre-
sas e que precisam ser tratados para as organizacoes atingi-
rem patamares de exceléncia - o paternalismo, a fiscalizacao,
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o poder de posicdo, o "provinitivo" (provisério definitivo), o
corporativismo - sdo alguns deles. “Sem se vacinar contra
esses tracos ha formas de uma organizacédo desenvolver-se
sustentavelmente?”, questiona ele.

Baseado na experiéncia em estudos e avaliagao de siste-
mas de gestdo de organizacoes candidatas ao PNQ - Prémio
Nacional da Qualidade e ao PPQG - Prémio As Melhores em
Gestdo de Sao Paulo, como membro de suas bancas examina-
doras desde 1994, bem como na orientacao de organizacoes
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.

Culturas Potenciais efeitos nocivos
1| “Aqui é assim que funciona” | Imitag&o para sobrevivéncia e
resisténcia a mudanca
2 | "Paternalismo” Passividade e falta de
questionamento
3 | "Fiscalizagao” Muita auditoria, pouca auto ava-
liagdo, pouca responsabilidade
4| "Senhor feudal’ Dificuldade de consenso e jogos
de poder
5 | "Provinitivo” Conserto provisorio que vira
definitivo
6 | "Dialogo por e-mails” Falta de confianga e
procrastinacdo
7 | "E-mails multicopiados” Politica amadora e dispéndio de
tempo
8 | "Eu sou 0 méximo” Dificuldade de atuar em equipe
e anti-sinergia
9 | "Sair da mira” Irresponsabilidade e
procrastinagdo
10 | "Sair fazendo” Falta de planejamento, tentativa
€ erro
11 | “Jasel’ Conclus&o precipitada e
achismo
12 | "Punigéo” Caca a bruxa ndo o problema e
nada se mensura
13 | "Te mandei um email” Seguro de incompeténcia e
procrastinacdo
14 | "Lei do minimo esforgo” Superficialidade de anlise e
solucéo ineficaz
15| "Se pode complicar praque | Pirotecnia administrativa e
simplificar” overhead®
16 | “Mal servir” N&o ver gente e ver problema
17 | "Se achar, nao se comparar | Cegueira gerencial e desvio de
no mercado” rumo
18 | "Comigo ndo acontece” Descompromisso com
seguranca e acidentes
19 | "Remendo répido - bola Tolerancia ao erro recorrente e
pra frente" retrabalho
20 | “Desrespeito inconsciente” Atraso sistematico nas reunides
e desculpas inuteis
21 | "Ah, mas...” Resisténcia a feedback’ e
intolerancia
22 | "Isso n&o é comigo” Descompromisso com 0s
objetivos e falta de viséo
23 | "Industria do PowerPoint” Foco na maquilagem e ndo no
objetivo
24 | "Falha de comunicagao” Falta de responsabilidade pelos
atos de comunicar

Quadro 1 - Memes e potenciais efeitos




O Prof. Schauff sugere uma metodologia de simples auto
avaliacdo 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.

llustrando com um caso pratico, podemos entender
melhor o conceito.

)

CASO PRATICO*: O CEO® de uma grande empresa cos-
tumava "punir' com um sermao qualquer gerente que come-
tesse algum deslize. Essa cultura da punicdo permeava a mai-
oria das areas, geralmente com algum tipo de represalia, aber
ta ou velada, sempre que havia um escorregao.

Mais tarde, quando da implantacdo do modelo do BSC’,
metodologia que demanda a criacdo 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 ndo denunciava qual-
quer tendéncia desfavoravel, e é claro, passivel de punicao.

Infelizmente a implementacdo do BSC ndo passou de
um “voo de galinha". Este éapenasum exemploondea Cul-
tura Disfuncional pode comprometer o planejamento e
resultados.

Existe algo parecido ocorrendo em sua organizacdo?
Questione-se quanto a existéncia 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-
book.com/momentogestao.

[2] E-book Cultura Organizacional, FNQ - Fundacao Nacional
da Qualidade.

[3] E-book Conceitos Fundamentais da Exceléncia da Gestéo,
FNQ - Fundacao Nacional de Qualidade.

* O caso apresentado suprime algumas informacées por
questées de sigilo profissional.
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'Meme: a definicdo de meme na internet é simples: trata-se de uma ima-
gem, video ou frase bem-humorada que se espalha na internet como um
virus. Alguns memes estdo ai ha tanto tempo que a gente nem lembra
mais de quando (e por que) eles apareceram.

’Clinton Richard Dawkins (nasceu em Nairébi, Quénia, 26 de margo
de 1941): etélogo, bidlogo evolutivo e escritor britanico. E emérito do
New College da Universidade de Oxford e também foi professor para a
Compreenséo Publica da Ciéncia, na mesma instituicdo, entre 1995 e
2008. Desde 2002 lidera a equipe de pesquisas da universidade. Ganhou
destaque com o livro O Gene Egoista, de 1976, que popularizou a visdo
da evolugdo centrada nos genes e introduziu o termo meme [wikipedia.-
com.br].

*Edgar Henry Schein (nasceu em Zurique, Suica, 5 de marco de
1928): escritor, foi um grande contribuinte na drea do desenvolvimento
organizacional devido a suas pesquisas e anélises. E PhD em psicologia
Social pela Universidade de Harvard e lecionou na Sloan School of Mana-
gement, no MIT — Massachusetts Institut of Technology, por um periodo
de, aproximadamente, 40 anos.

‘Slogan: expresséo concisa, facil de lembrar, utilizada em campanhas
politicas, de publicidade, de propaganda, para lancar um produto, mar-
ca, servico, etc.

*Design: processo técnico e criativo relacionado & configuracdo, concep-
cdo, elaboracéo e especificacdo de um artefato [wikipedia.com. br].
*Overhead: do inglés over = sobre e head = cabeca, literalmente signifi-
ca alto, mais alto que a cabeca. Entretanto, na administracédo de empre-
sas, a aplicacdo mais comum da palavra no Brasil é como sinbnimo de
administragdo central.

"Feedback: do inglés, significa retroalimentacéo, retorno da informacao.
E o procedimento que consiste no fornecimento de informacao & uma
pessoa sobre o desempenho, conduta, eventualidade ou acdo executada
por esta, objetivando orientar, reorientar e/ou estimular uma ou mais
acoes de melhoria, sobre as acoes futuras ou executadas anteriormente.
*CEO: do inglés Chief Executive Officer, é um titulo dado ao gerente admi-
nistrativo, superintendente geral, diretor administrativo ou vice-
presidente executivo, dependendo da estrutura organizacional da
empresa, sendo responsével pela gestao geral.

°BSC: do inglés Balanced Scorecard, significa indicadores balanceados de
desempenho. E uma metodologia de medicdo e gestao de desempenho
desenvolvida pelos professores da Harvard Business School, Roberto
Kaplan e David Norton em 1992. Foi apresentado inicialmente como um
modelo de avaliagdo e performance empresarial, porém, a aplicacdo em
empresas proporcionou seu desenvolvimento para uma metodologia de
gestdo estratégica [wikipedia.org.br].

Roger Becker da Silva

. E Coach Executivo, Consultor Empresarial,
Gestor executivo de duas instituicées
nacionais e Vice Presidente de Projetos
Especiais da ABINFER - Associacdo
Brasileira da Industria de Ferramentais.
Pés-graduado em Administracdo/Marke-
ting e Mestrando em Negociagoes e
Gestéo de Confiitos.
(roger@volltrix.com.br)
Facebook: rogerbecker.consultor
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JuriDICA

O PERIGO DE PREMIAR BONS FUNCIONARIOS

A concessao de beneficios aos trabalhadores pode ser tornar uma grande “dor de cabeca”
para os empresarios por conta de uma legislacao totalmente ultrapassada

Por Astrid Hofmann| Foto Divulgagdo

Recentemente a midia noticiou uma decisdo do Tribunal
Superior do Trabalho (TST) que deixou a todos estupefa-
tos: o gigante automobilistico Toyota foi condenado a pagar
os vinte minutos concedidos diariamente para o cafezinho
como horas extras, bem com seus encargos e demais reflexos
em férias, 13°salérios, DSR'.

Ora, o0 autor da acdo certamente ficou muito feliz com o
resultado. No entanto, todos os demais funcionarios da Toyo-
ta e devarias outras empregas certamente néo.

Explicamos: Qual serd a conduta do CEQ’ da Toyota e dos
demais gestores das empresas deste Brasil afora? Incorporar
o intervalo, que existe s6 em beneficio do empregado, e arcar
com os custos inerentes? Ou simplesmente suprimir o inter-
valo para evitar gastos extras e imprevisiveis? Certamente, a
segunda opcao é a mais racional!

Esta é apenas uma dentre uma miriade de decisdes que,
individualmente, podem parecer justas, mas coletivamente
distanciam o Brasil ainda mais dos paises com melhor quali-
dade devida e felicidade no trabalho.

A decisdo do TST manda, claramente, a seguinte mensa-
gem aos empregadores do Brasil: Ndo conceda qualquer
beneficio, ndo facilite a vida do seu empregado, ndo busque
premiar os melhores, ou vocé podera ter custos que ndo
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
legislacdo trabalhista representa para o Pais.

Aqui, no Brasil, a Justica do Trabalho torna impossivel a
implantacdo de sistemas de trabalho flexiveis e versateis,
como aqueles adotados por empresas consideradas entre as
cinco melhores do mundo para se trabalhar, sequndo a revis-
ta Fortune: Google, Wengmans Food Markets, BCG, Baird e
Edward Jones.

Sistemas de jornada flexivel e premiacdo pelo melhor
desempenho e produtividade encontrariam barreiras intrans-
poniveis em nossa lei trabalhista maior —a CLT’ — e na mentali-
dade retrograda, paternalista e, por que nao dizer, socialista,
da grande maioria dos juizes do trabalho.

Isto porque a CLT estd calcada em uma ideologia marxis-
ta’ da exploracdo 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 orientacdo ndo se da por acaso. O fato que a maioria
das pessoas desconhece é que nossa “amada” CLT é inspirada
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na Carta del Lavoro de Mussolini, fundador do fascismo,
regime pelo qual Getulio Vargas, pai da CLT, nutria profunda
admiracéo.

E é esta ideologia que acaba contaminando toda a Justica
do Trabalho, justica esta que mais se assemelha a um tribunal
de excecdo do que a uma instituicdo democratica, faceta que
ficou bastante clara na declaragdo dos juizes do Tribunal Regio-
nal do Trabalho da 22 Regido (SP) atestando que a Justica do
Trabalho é um "poderoso instrumento de distribuicdo de renda".

Ha muito ja tinhamos a sensacdo de que boa parte dos
membros da justica do trabalho padecia da chamada “sin-
drome de Robin Hood” e a declaracdo do TRT da 22 Regido
sepultou qualquer davida. Além de extrapolar os limites que
Ihe sdo constitucionalmente impostos.

No entanto, ao agir assim, a Justica do Trabalho obtém
resultados diversos daqueles que propalam almejar, senao
vejamos: a Justica do Trabalho, com sua panaceia de incerte-
zas, Cria riscos cuja mensuracdo é quase impossivel para a
maioria das empresas, o que determina que empregar
alguém ésempre a opcdo mais arriscada.

Geanluca Lorenzon analisa a questdo de forma didatica
em artigo publicado na internet’:

Quando uma empresa calcula o impacto de uma con-
tratacdo sobre o seu orcamento, quanto maior a incer-
teza dos eventuais custos que um contratado trara para
o orcamento geral, maiores serdo os desincentivos para
o empregador contratar. Consequentemente, o empre-
gador ird preferir redirecionar seus ativos disponiveis
para investimentos mais seguros.




Em termos mais filoséficos, pode-se dizer que a Justica
do Trabalho acaba gerando a posicdo menos desejavel
entre as disponiveis para o individuo empreendedor.
Assim, o incentivo é que ele invista seu capital disponivel
em outras formas mais sequras de retorno, uma vez que
toda acdo tem o objetivo de colocar o individuo em uma
posicdo mais confortavel do que no momento anterior.
Contratar um empregado, portanto, torna-se a opcao
mais arriscada (e menos confortavel).

A concentracéo de renda desse risco criado vem tanto
do aumento do desemprego, causado pela diminuicdo
na contratacdo causa, como também pelo fato de que o
empregador vai manter seus ativos investidos em areas
com menos recursos humanos. Sera preferivel, por
exemplo, que o empregador mantenha sua empresa
com menos funcionarios e invista em rendimentos
externos - como no mercado financeiro ou em titulos
publicos - em vez de expandir seu negocio.

Altos executivos do HSBC sugeriram explicitamente que
as incertezas causadas pela Justica do Trabalho levaram
o banco a sair do pais.

Ironicamente, a Justica do Trabalho acaba desincenti-
vando a prépria geragdo de emprego, concentrando
renda na méo dos empregadores.

Recentemente, outra multinacional - a FNAC - também
deixou o Pais, 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 Terceirizagdes po-
deriam aliviar a pressao, mas esta ndo € a analise mais realista.

Primeiramente, a reforma trabalhista proposta nao mexe
em questdes que tenham grande impacto financeiro para
maioria das empresas.

Por outro lado, a possibilidade de alguns pontos serem
passiveis de acordos coletivos tampouco é de grande ajuda,
uma vez que as empresas se verao obrigadas a negociar com
uma infinidade de sindicatos (sdo mais de 16 mil) que tam-
bém estdo totalmente permeados pela ideologia marxista do
patrao explorador e empregado explorado e pelo aparelha-
mento politico-ideoldgico.

Em suma, serd muito dificil negociar qualquer coisa que o
sindicalista ndo veja como uma vantagem do empregado
sobre o patrdo, ainda que seja benéfico para aquele. E ainda
existe o risco deste acordo ser anulado pelos paladinos da
Justica do Trabalho!

A Lei das Terceirizagbes por sua vez apenas transfere o
problema de um empregador para outro e ndo modifica a
legislacdo que engessa a todos.

Resta claro que os participes do atual sistema de protecao
ao trabalho do Brasil (CLT, Justica do Trabalho, MTE®) estdo
falhando miseravelmente no fim a que se propde, sendo o
enorme contingente de trabalhadores informais, empreen-
dedores por necessidade e desempregado prova da faléncia
deste sistema.

Nesta conta de soma zero todos saem perdendo, empre-
gados, empregadores e a sociedade como um todo. E urgen-
temente necessaria uma reforma visceral e drastica das Leis
Trabalhista e da propria Justica do Trabalho, sem o qual o
Brasil nunca algara os patamares de desenvolvimento social
almejados e jamais realizard plenamente o seu potencia.

'DSR: descanso semanal remunerado.

’CEO: do inglés Chief Executive Officer, é um titulo dado ao gerente
administrativo, superintendente geral, diretor administrativo ou vice
presidente executivo, dependendo da estrutura organizacional da
empresa, sendo responsavel pela gestéo geral.

’CLT: A Consolidacéo das Leis do Trabalho é a principal norma legislativa
brasileira referente ao Direito do trabalho e o Direito processual do traba-
lho. Ela foi criada através do Decreto-Lei N° 5.452, de 1° de maio de 1943
e sancionada pelo entdo presidente Getulio Vargas durante o periodo do
Estado Novo, unificando toda legislacdo trabalhista entdo existente no
Brasil. Seu objetivo principal é a requlamentacdo das relacées individuais
e coletivas do trabalho, nela previstas.

‘Marxista: relativo a Karl Marx (1818~1883), & sua obra ou ao marxis-
mo. Marxismo representa o conjunto de ideias filosoficas, econémicas,
politicas e sociais que foi elaborado e desenvolvido por Karl Marx e seu
colaborador, Friedrich Engels (1820~ 1895) em meados de 1848.
*http://www.mises.org.br/Article.aspx?id=2492

*MTE: Ministério do Trabalho e Emprego.

Astridt Hofmann - Advogada,
especialista em direito empresarial
pela Universidade da Regido de
Joinville - Univille. Sécia da Schramm

Hofmann Advogados Associados.
ahofmann@sh.adv.br

Schramm. Hofmann Advogados Associados Ltda
Maiores informacgoes pelo e-mail
ahofmann@sh.adv.br ou pelo fone 47 3027 2848
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DICAS DO CONTADOR

E m vigor desde 2011, a desoneracdo na folha de paga-
mento beneficia, atualmente, 56 setores da economia,
que, em vez de recolherem 20% da folha de pagamento para
a Previdéncia Social, pagam 2,5% ou 4,5% do faturamento, a
depender do setor. A pratica continuara vélida somente para
os setores de transporte rodoviario coletivo de passageiros,
de transporte ferrovidrio e metroviario de passageiros, de
construcao civil e obras de infraestrutura e de comunicacao.

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

Foi publicada, no DOU' de 31.03.2017, a Medida Provisé-

ria N° 774/2017, trazendo alteracoes a Lei N° 12.546/2011,

que dispde sobre a opcdo pela Contribuicdo Previdencidria

sobre a Receita Bruta (CPRB) em substituicdo as contribuicoes
previstas nosincisos l elll do artigo 22 da Lei N°8.212/1991.
Deixa de ser possivel a opcéo pela CPRB, para o Ano Base

2017, por diversas empresas com atividades de comércio

varejista, prestacoes de servico e atividade de industrializacdo

(industrias).

Assim, passa a ser possivel a opgao pela desoneracdo da
folha somente pelas atividades listadas abaixo:

e Revogou-se a regra da proporcionalidade para a contribui-
cdo da CPRB, para empresas com atividades desoneradas e
néo desoneradas, prevista anteriormente no artigo 9°, §9°,
da Lei N° 12.546/2011, requlamentado no artigo 17 da IN?
RFB’N° 1.436/2013.

e Estasalteracoes vigoram a partirde 01.07.2017, para reco-
lhimentos em agosto.

e Base legal do enquadramento Hipédtese Aliquota incisos /i,
Ve Vldo caput do artigo 7°da Lein°12.546/20171.

e Transporte rodoviario coletivo de passageiros, com itinera-
rio fixo (subclasses de CNAE' 4921-3 e 4922-1).

e Transporte ferrovidrio de passageiros, (subclasses de CNAE
4912-4/01e4912-4/02) 2,5%.

e Transporte metro ferroviario de passageiros (subclasses de
CNAE 4912-4/03).

e Incisos |V e Vil do caput do artigo 7° da Lein®12.546/2011.

e Setorde construcdo civil (subclasses de CNAE 412,432, 433
e 439) 4,5% Empresas de construcéo de obras de infraes-
trutura(subclasses de CNAE 421,422, 429 e 431).

o Artigo 8°e 8°-Adalein®12.546/2011.
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e Empresas jornalisticas e de radiodifusdo sonora e de sons e
imagens de que trata a Lei N° 10.670/2002 (subclasses de
CNAE 1811-3, 5811-5, 5812-3, 5813-1,5822-1, 5823-9,
6010-1,6021-7 €6319-4) 1,5%.

Fonte: Econet Editora Empresarial Ltda. Redacdo Econet Editora.

Substituicao tributaria

O Convénio 52/2017 dispde sobre as normas gerais a
serem aplicadas aos regimes de substituicdo tributaria e de
antecipacdo do ICMS com encerramento de tributacao, rela-
tivos as operacdes subsequentes, instituidos por convénios
ou protocolos firmados entre os Estados e o Distrito Federal.
As disposicoes sdo validas para empresas optantes pelo regi-
me normal de tributacdo e para as empresas optantes pelo
SIMPLES Nacional.

Vocé obtera exemplos e critérios a serem adotados na
pratica apds a publicacdo da lei que estd prevista para
outubro/2017.

O mencionado convénio aplica-se, inclusive, ao imposto
correspondente a diferenca entre a aliquota interna da Uni-
dade Federada de destino e a aliquota interestadual incidente
sobre as operagdes interestaduais com bens e mercadorias
destinadas ao uso, consumo ou ativo imobilizado do destina-
tario contribuinte do imposto.
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DICAS DO CONTADOR

Em suma, o novo convénio ird consolidar e revogar todos
os demais convénios regidos pelo regime da substituicao tri-
butéria e fard com que as unidades federadas revisem os con-
vénios e protocolos que tratam do regime de substituicao
tributaria do ICMS relativo as operacbes subsequentes, de
modo a reduzir o nUmero de acordos por segmento.

As regras relativas a substituicdo tributéria serdo tratadas
em convénios especificos em relacdo aos segmentos, bens e
mercadorias a seguir descritos:

a. Energia elétrica;

b. Combustiveis e lubrificantes;

c. Sistema de venda porta a porta;

d. Veiculos automotores cujas operacoes sejam efetuadas por
meio de faturamento direto para consumidor.

'D.0.U.: significa Digrio Oficial da Uni&o e d& publicidade aos atos do
governo, no &mbito federal. E divido em trés secoes: 1. Leis, decretos,
resolugoes, instrugoes normativas, portarias e outros atos normativos de
interesse geral, 2. Atos de interesse dos servidores da Administracdo

Q

abra

Publica Federal e; 3. Contratos, editais, avisos ineditoriais.

*IN: Instru¢do Normativa.

°RFB: Receita Federal do Brasil (www.receita. fazenda.gov.br).

‘CNAE: significa Classificacao Nacional de Atividades Econémicas. £ uma
classificagdo usada com o objetivo de padronizar os cédigos de identifi-
cacdo das unidades produtivas do pais nos cadastros e registros da admi-
nistracdo publica nas trés esferas de governo, em especial na area tribu-
taria, contribuindo para a melhoria da qualidade dos sistemas de infor-
macdo que dao suporte as decisées e agdes do Estado, possibilitando,
ainda, a maior articulagdo inter sistemas.

°ICMS: Imposto sobre Circulacdo de Mercadorias e prestacdo de Servi-
cos. O ICMS (imposto sobre operacées relativas a circulagéo de mercado-
rias e sobre prestacoes de servicos de transporte interestadual, intermu-
nicipal e de comunicagdo) é de competéncia dos Estados e do Distrito
Federal. Sua regulamentacéao constitucional esta prevista na Lei Comple-
mentar 87/1996 (a chamada “Lei Kandir”), alterada posteriormente pelas
Leis Complementares 92/97, 99/99 e 102/2000.

*Simples Nacional: é um regime tributério diferenciado, simplificado e
favorecido previsto na Lei Complementar N° 123 de 14.172.2006.

Maiores informacgoes pelo e-mail
abra@grupoabra.com ou pelo fone 47 3028 2180

FERRAMENTARIA

+55 47 3121.4400

moldtool@moldtool.com.br

Com a forca de toda a equipe,

atinge a marca de 15 anos com
muita iniciativa e inovacao, para
continuar crescendo sempre.

clientes e fornecedores, a MOLDTOOL

W www.moldtool.com.br
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INDUSTRIA DE MOLDES E MATRIZES LTDA

ESSA E A IMM!

Os investimentos em tecnologia e treinamentos serao sempre
aliados para manter o crescimento constante da empresa

Por Gisélle Franciane de Araujo (gisellefranaraujo@gmail.com)

Z preciso coragem e inspiracao para realizar sonhos. Foi o
que trés colegas de trabalho tiveram para tornar concreta
a histéria da IMM - IndUstria de Moldes e Matrizes LTDA.
Fundada em 2006, em Joinville, cidade catarinense, a empre-
sa completou onze anos em janeiro deste ano. Seu surgimen-
to foi iniciativa de Heriberto Garcia, Mauro Godoy Ribeiro e
Eder de Sousa, que queriam focar em uma ferramentaria
completa para atender moldes de grande porte.

As atividades iniciaram nessa concepgdo e procura se
manter o destaque de empresa fornecedora de moldes nesse
ramo. Trabalha até hoje com as linhas automotiva e branca,
projeta e fabrica moldes para injetar ndo ferrosos, termoplas-
ticos e termofixos.

A IMM comecou a operar no bairro Iririi em um galpao
de aproximadamente 400 m2 e com 20 funcionérios. Entre os
maquinarios, CNC, torno, eletroerosao, retificas, bancadas e
setor de engenharia. As instalagbes foram tomadas pelas
magquinas, bancadas e colaboradores.

Os fundadores dividem funcées dentro da organizacéo.
Heriberto é diretor geral, Mauro diretor industrial e Eder que
atua como diretor de desenvolvimento. Eles contam com o
apoio dos seus gerentes e supervisores para superar os desa-
fios diarios e buscar melhor o atendimento, prazos e qualida-
de para manter os clientes atuais e conquistar novos. Muitas
empresas “morrem” por permanecerem estaticas. Por isso, é
preciso demonstrar compromisso e vontade de melhorar
sempre os resultados para os seus clientes e, neste quesito, os
empreendedores dao verdadeiras licoes.

Logo de inicio foi tomada a decisdo de implantar a ISO

- =
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Obras da sede atua/- .

9001:2008 e certificar o sistema para iniciar a homologacao
nas principais montadoras, tais com VW, Renault, Honda,
PSA, por meio de sistemistas. A empresa passou de 11 mil
horas/més para mais de 14 mil horas/més de capacidade
produzida.

“Para nos, o grande desafio foi iniciar a IMM com a padro-
nizacao interna de seus setores, implantacdo da ISO e homo-
logacdes dentro das principais montadoras. Apesar de ser
uma nova empresa no mercado, nossa estratégia foi contra-
tar colaboradores de alta capacitacdo, maquinas e estrutura
de alta tecnologia e um parque fabril completo para acelerar
as homologacdes e fechar novos negdcios. A prépria estrutu-
ra era nosso marketing e a confianca de nossos clientes em
fechar trabalho com a nossa empresa”, salienta Heriberto.

Os negodcios estavam fluindo e ndo havia mais como
ampliar e tampouco contratar devido ao espaco da estrutura
para atender a demanda de clientes e de producdo. Entao,
iniciou-se a construcdo do galpao do endereco atual, no
Distrito Industrial de Joinville. A obra levou aproximadamente
dois anos para ser concluida. A IMM encontra-se nessa mes-
ma estrutura ha cinco anos, com equipe consolidada, maqui-
nas de alta tecnologia e estrutura completa, em um galpao
bem maior do que o primeiro, agora com 2.200m?2.

A maior concentracao dos clientes da IMM é de Sao Paulo
e Minas Gerais. "A exportacdo é uma realidade, visto que
temos clientes que possuem plantas fora do Brasil e sentem
confianca nos moldes da empresa para realizar essa exporta-

"

cdo”, comenta Eduardo Pires, gerente de qualidade da

empresa.
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Fachada frontal da sede
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Panorémica do chéo de fébrica

Na IMM a soma da alta tecnologia dos maquinarios a um
time de profissionais com qualificacdo e comprometimento
faz com que a empresa cresca cada vez mais. Hoje, sao 85
funcionarios diretos que passam por treinamentos periodi-
cos. Para Eduardo, o crescimento comercial e financeiro esta
diretamente ligado a qualidade de servico, a uma equipe
altamente qualificada e a estrutura completa para levar ao
fechamento de novos negécios. O gerente afirmou ainda que
empresas sérias e com equipes focadas na qualidade e na
reducao de custos tem isso como diferencial para se manter
no mercado.

O ramo de ferramentaria passou por muitas transforma-
coes nos Ultimos anos, visto que a concorréncia esta altamen-
te qualificada e os compradores de moldes cada vez mais
exigentes quanto as suas requisicoes. Conforme Pires, é preci-
SO pensar em novas tecnologias para manter o crescimento
do negdcio. “O mercado passa por uma crise politica e finan-
ceira, porém a fidelidade de nossos clientes nos mantém na
atualidade”, explica. “Os valores dos moldes sofrem com a
concorréncia e estdo com o mark-up reduzido, afetando o
custo de um produto e a formacao do seu preco de venda”,
complementa.

. - 2 I.,',
Vista parcial da area de engenharia

Para Eder, os investimentos em tecnologia e treinamentos
serdo sempre os aliados para manter o crescimento constan-
te da empresa. “Sentimos que os custos produtivos, entre
eles a carga tributaria, estdo cada vez maiores. Para isso,
estaremos investindo para ter ganho em processo”, aborda.
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Kick-off da nova sede

De acordo com Mauro, as ferramentarias de décadas pas-
sadas foram iniciadas na grande maioria por grupos de funcio-
narios que decidiam abrir seu préprio negécio, porém com
baixo investimento e nivel de ajuste dos moldes bastante
manual. Com os programas de qualidade e requisitos das
principais montadoras, as ferramentarias se aperfeicoaram em
tecnologia, estrutura e exigéncia técnica para novas contrata-
coes de seus colaboradores. “O ferramenteiro de anos atras
estd voltando a estudar para se atualizar”, acrescenta Mauro.

Mesmo com a economia brasileira em situagao abalada o
foco da IMM é manter a empresa produzindo resultados
significativos e altamente diferenciados para os clientes, com
relagdes duradouras. “Em Santa Catarina as empresas foram
afetadas, porém em menor escala que os demais estados.
Isso agride diretamente, porém sentimos uma melhora
durante os primeiros meses do ano, inclusive ha uma boa
perspectiva para o proximo semestre”, finaliza Eduardo.

Vista parcial da drea de produéo

IMM - IndUstria de Moldes e Matrizes Ltda.

Av. Santos Dumont, n® 4861 - Distrito Industrial
89219-730 Joinville - SC

Tel: +55 47 3402-3100
contato@indmm.com.br

www.indmm.com.br
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DESBASTE DE CAVIDADES

Remocao de grandes volumes de material de forma eficiente

Por Francisco Cavichiolli | llustracdes: Sandvik Coromant (Suécia)

Na fabricacdo de moldes e matrizes é bastante comum a
necessidade de operacdes de alargamento de furos para
obtermos a(s) cavidade(s) desejada(s) no projeto final.

A escolha do método para realizacdo do alargamento da
cavidade dependera do tipo de ferramenta disponivel, da
capacidade da maquina que realizara a tarefa e da dimenséao
da cavidade desejada.

O queisso significa na pratica?

Existem basicamente dois métodos mais comumente uti-
lizados para essa finalidade. Um é o alargamento por interpo-
lagao circular, que muito se assemelha a interpolacao/rampa
helicoidal que abordamos no artigo anterior.

As diferencas basicas entre esses dois métodos é que a
interpolacdo helicoidal é realizada com o movimentos simul-
taneos de 3 eixos (X, y e z), ou seja, usinagem 3D, e pode ser
utilizada para abertura de furos a partir de superficies sélidas.
Enquanto que a interpolacéo circular ¢ um método que tra-
balha com movimentos simultaneos de 2 eixos apenas (x e y)
e com z constante, ou seja, € um método de usinagem 2D, e
necessita de um furo pré-existente para sua aplicagao.

Na interpolacéo circular as forcas de corte sdo predomi-
nantemente radiais e, na maioria das vezes, sdo usadas fresas
a90° para esse método.

Figura 1: A esquerda, interpolacdo helicoidal (3D) e, a direita,
interpolacéo circular (2D)

Fresamento em mergulho

O segundo método é o fresamento em mergulho, ou
plunge no termo em inglés. Esse método é uma operagao de
desbaste para agilizar a remocao de grandes volumes de
material. Também é considerado uma usinagem 2D e, assim
como a interpolacédo circular, é igualmente realizado a partir
de um furo ou cavidade pré-existente, quando nos referimos
a usinagem interna. E, do mesmo modo, muito utilizado na
usinagem externa.

Figura 3: Fresamento em mergulho externo

Aescolha da ferramenta

O fresamento em mergulho pode ser realizado com fresas
a90° e também com conceitos de fresas com pastilhas redon-
das, mas as mais indicadas sao as fresas para altos avancos
pois, 0 angulo de posicdo desse conceito favorece o direcio-
namento das forcas de corte para o fuso da maquina.

Fresas solidas de metal duro com corte central também
sdo uma alternativa eficiente para o fresamento em mergu-
Iho e sdo muito utilizadas em fresamento de retoque de raios
de canto.

Brocas com pastilhas intercambidveis também podem ser
utilizadas para operacdes de mergulho e, nesse caso, a reco-
mendacéo é de que se escolha o menor comprimento de bro-
ca possivel. Brocas com comprimento de 2 x D sdo uma boa
alternativa.

Em relacdo ao didametro da ferramenta, as brocas se tor-
nam mais eficientes que as fresas em diametros até aproxi-
madamente 35mm. Acima disso, as fresas sdo opgdes mais
produtivas.

Figura 4: Furacéo em mergulho
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Como aplicar:

Em geral, o fresamento em mergulho é um método alter-
nativo quando o fresamento lateral ndo for possivel devido as
vibragoes. Por exemplo:

« Quando o balanco da ferramenta for superior a 4x Dc

o Quando a estabilidade for ruim

o Parasemiacabamento de cantos

« Para materiais de dificil usinabilidade, como o titanio por
exemplo.

Ele também pode ser uma alternativa quando a poténcia
ou o torque da maquina forem uma limitacao.

O processo de corte

O fresamento em mergulho usa a extremidade da ferra-
menta para cortar ao invés da periferia, o que muda positiva-
mente o sentido das forcas de corte de predominantemente
radial para axial. O método pode ser comparado a uma ope-
racdo de mandrilamento com cortes interrompidos.

O consumo de poténcia e o ruido sao baixos.

L

[ sF$

Figura 5: Processo de corte em mergulho, forcas de corte direcionadas
para o fuso

A largura fresada (ae) varia de acordo com o conceito da
fresa e tamanho da aresta de corte da pastilha, por isso, é
recomendado que se verifique quais sao as recomendacoes
do fabricante para a fresa a ser utilizada.

O passo de deslocamento ou passo lateral (s) deve ser de
no maximo 0,75 x o didametro da ferramenta (Dc).

Para montagens de ferramentas muito longas, acima de 4
x D¢, diminua o passo lateral para 0,50 x Dc. O ae maximo
também deve ser reduzido em aproximadamente 20%.

|
|
|
)
0.75x D5

S
Figura 6: Largura fresada e passo de deslocamento

N&o é recomendado um ciclo de furacéo, ou seja, retor-
nar a ferramenta na mesma coordenada de avanco, devido
ao recorte que pode causar vibracoes durante a retragao.

Crédito: Renato Pizzutto

Use um programa em “forma de gancho" para evitar um
recorte no curso de retorno. Avance 1 mm distante da parece
no final do corte.

Figura 7: Programacao em “forma de gancho”

Desafios

Como em outras operagdes em cavidades ou furos pro-
fundos, no fresamento em mergulho o principal desafio é o
escoamento de cavacos, que pode ser facilitado pela dimen-
sdo do furo inicial da cavidade. Recomenda-se que o furo seja
pelo menos 1,5 vezes o diametro da fresa a ser utilizada.

Ar comprimido, como meio refrigerante, é preferivel a
emulséo, principalmente em cavidades mais profundas.

Nossas dicas

o Amaquina horizontal facilita o escoamento de cavacos.

o Use fluido de corte ou ar comprimido para facilitar o escoa-
mento de cavacos.

e Em comparacdo aos métodos tradicionais, o fresamento
em mergulho requer um avanco por dente menor.

« Certifique-se para que mais de um dente da fresa esteja em
contato.

o Use fresas de passo extrafino.

o Useamaxima ae—permitida para o tamanho da pastilha.

o Uses=0.75xDcquando mover lateralmente.

« Diminua gradualmente a profundidade do mergulho para
minimizar as vibragoes.

« Procure sempre deixar sobremetal constante para uma ope-
racdo de acabamento subsequente.

Francisco Cavichiolli

Especialista de fresamento, fresamento
de engrenagens e sistemas de fixacdo da
Sandvik Coromant do Brasil
francisco.cavichiolli@sandvik.com

(17) 5696-5652
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VISAO, CONEXAO E ACAO...
O AGRADAVEL ATO DE VIVER!

Por Paulo Cesar Silveira | Fotos Divulgacao

A dquirimos e desenvolvemos em nossa vida maneiras de
interpretar o que vivenciamos, e utilizamos essas inter-
pretacdes para nos guiar em nossos caminhos e escolhas. As
diferentes maneiras de interpretar as experiéncias vao se
tornando uma espécie de lente particular, intermediando
nossa relagdo com as outras pessoas, com os objetos e com
0s espacos que transitamos.

Durante nossa infancia, nossa lente ainda estd aberta
para agregar novas e diferentes experiéncias, 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 inevitavel. Ele
acontece justamente pelo contato com o diferente.

Os modos de ser que desenvolvemos nem sempre estao
em sintonia com os modos de ser de outras pessoas e isso Nao
é negativo, pois representa o valor da singularidade de cada
um. A maneira como lidamos com as contradicoes pode
colaborar para o nosso desenvolvimento pessoal, pois por
meio delas conhecemos outros pontos de vista. Quando
negamos a contradicdo e evitamos o contato com pessoas
que pensam e agem diferente de nds, evitamos possibilida-
des de conceber outros caminhos e outras maneiras de ser,
nos fechando nas préprias certezas ao invés de nos abrir para
0 novo.

Neste artigo, compartilho mais de 30 anos de contetido
sobre como compreender o ponto de vista das outras pessoas
e utilizar estas diferencas para fortalecer amizades, forjar
aliancas, engrandecer times e por que nao, gerar lucro! Afi-
nal, dois corpos ndo ocupam o mesmo lugar no espaco,
mas duas ideias sim.

Quando seres humanos partilham diferentes informacoes
entre si, estamos falando do principio basico da comunica-
cdo, pelo qual nos relacionamos com os outros, influencian-
do e sendoinfluenciados.

O que observamos também é que as falhas de comuni-
cacdointerferem e distorcem o ponto devista que tentamos
comunicar, ou o que entendemos do interlocutor da men-
sagem.

De um modo geral, trés tipos de obstaculos impedem a
comunicacao eficiente:

1. Asintervencdes do nosso corpo e mente;
2. As crencas de que as outras pessoas compreendem as coi-
sas e reagem ao mundo da mesma maneira que nés e;

3. O excessivo orgulho de ser autor de algo que vocé criou....
Porque 0 amor excessivo a criacdo muitas vezes ofusca o
julgamento.

Orgulho de autor é perigoso

porque ofusca o julgamento!
Paulo Silveira

Se existe algo que todo mundo tém é opinido, o que,
alias, é 6timo, pois assim todos sao capazes de refletir e inte-
ragir com tudo o que acontece ao nosso redor. A opiniao 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 divergéncias através
dediscussdes ou até mesmo de guerras.

Imprescindivel para a vida em sociedade, saber respeitar
opinides divergentes. £ o primeiro passo para melhorias indi-
viduais e sociais.

As organizacoes se modificam por causa das condicoes
do mercado, das diretrizes das pessoas que comandam, da
tecnologia, da mudanca de estratégia, e tudo isso interfere e
influencia opinies ja formadas, a forma de se comunicar, e é
preciso cada vez mais habilidade e flexibilidade para se adap-
tar as situacoes as quais vocé se encontra.

E comum e saudavel, em conversas no cotidiano, ouvir
afirmacoes e ndo concordar com elas. O problema existe
quando nao se respeita o que édito ou quem o diz, justamen-
te por dizé-lo. As opinides ndo precisam disputar entre si, e
sim somar-se na construcdo de novas verdades e novas ideias
- que, por sua vez, podem se modificar em pouco tempo.

Compreender que ha
outros pontos de vista

¢ o inicio da sabedoria.
THOMAS GAMPBELL

Hitmarivkegent el
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Ouvir ndo é escutar, ver ndo é enxergar e falar ndo é dizer!
E quem néo percebe, ndo respeita.... Durante um didlogo, é
possivel que surjam julgamentos e ofensas, mesmo que sem
intencao 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 nés, mais livres
etolerantes 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 consideracdo em nosso pro-
cesso de comunicacdo e de “avaliacdo” da opinido alheia.
Saoeles:

PRIORIDADES

Vocé precisa de dinheiro; outros precisam de reconheci-
mento. Vocé precisa de respeito; outros precisam de dinhei-
ro. Vocé precisa de organizacao absoluta para produzir ou
manter o equilibrio; outros sobrevivem e se adaptaram total-
mente no caos. Vocé precisa ser amado para produzir; outros
s6 precisam fazer sexo de vez em quando para relaxar. Vocé é
de esquerda, os outros sdo dedireita... Assim é o ser humano,
cada um adaptado as suas “prdprias” virtudes, necessidades,
vicios, manias, egos, vaidades, formacdes e anseios.

FILTROS E ARQUETIPOS' CULTURAIS

Os arquétipos culturais sdo, na cultura que nascemos, as
leis que dizem respeito aos relacionamentos e as organiza-
¢coes humanas. Os arquétipos também séo validos em todas
as épocas e em todos os lugares. Eles emergem sob a forma
de mitos, herdis, rituais, esportes, negocios, politica, valores,
principios ou ideias, preconceitos ou liberdade, diversidades
ou censura, e com o tempo cristalizam-se na forma da lei,
cultura ou moda. O que para vocé 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 atencdo de seus pais,
outro quer expressar sua “revolta” com a sociedade, e assim
por diante. Cada ser humano ird interpretar e interagir com
este arquétipo de acordo com seus filtros.

VALORES E PRINCiPIOS

Valores sdo caracteristicas que definem pessoas e grupos,
bem como os seus respectivos modos de agir em sociedade.
Adquiridos de berco ou ao longo da vida, os valores determi-
nam como o individuo é, a sua verdadeira esséncia, enquanto
ajudam no controle e na manutencéo da sociedade também.

E justamente por serem construidos e evoluirem desde o
nascimento até as diversas experiéncias de vida, sdo individu-
ais, e por isso se tornam também um “desafio” em nosso
processo dirio de dialogo.

e Morais: Os valores morais ditam o funcionamento da

52 REVISTA FERRAMENTAL MAIO.JUNHO 2017

sociedade e foram preestabelecidos ao longo dos anos. E um

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

de s6 consegue viver harmoniosamente gracas a estes valores
que sao até mesmo confundidos comregras e leis;

e Sociais: Os valores sociais também contribuem com o con-
vivio das pessoas em sociedade. Dentre eles, o respeito é
sem duvida o maior valor a se destacar nesta categoria, pois
sem ele ndo ha meios de superar as diferencas. Outros
valores sociais importantes sdo o compartilhamento e o
dialogo;

o Eticos: 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
principios, ética é aquilo que é o mais certo a se fazer;

o Religiosos: A fé é o principal valor religioso independente-
mente da crenca ou religido de uma pessoa. Seja ela catdli-
ca, evangélica ou espirita, acreditar em um Deus supremo é
0 que mantém essa categoria de valores. Apesar de esta-
rem se adaptando ao século, parte dos valores religiosos
continuardo os mesmos, como a caridade e a esperanca
num amanha melhor;

e Materiais: Valores materiais correspondem a tudo aquilo
gue o corpo humano precisa para sobreviver e se satisfazer
em seu dia a dia. Desde o alimento, que é essencial para a
manutencdo corpdrea, até bens materiais supérfluos, é
tudo aquilo pelo qual se gasta dinheiro para obter e cha-
mar deseu e;

e Estéticos: Valores estéticos, por sua vez dizem respeito a
aparéncia, vestimenta e estrutura corporal. A sociedade im-
poe muitos padroes como valores estéticos e se esquece da
diversidade entre as pessoas, provocando problemas de sau-
de e emocionais, como a anorexia, por exemplo, um efeito
da baixa estima que algumas pessoas tém de si mesmas.

No entanto, existem alguns valores que sao apresentados
como “universais”, presentes em quase todas as sociedades
do mundo, como o principio da liberdade, por exemplo.
Alguns destes valores sao tao primordiais que estao previstos
na Declaracdo Universal dos Direitos Humanos.

A consciéncia de que o respeito ao préximo deve ser um
imperativo no convivio social, pode ajudar a evitar uma das
consequéncias mais desagradaveis e negativas que o conflito
de diferentes valores pode provocar: a discriminacédo e o
preconceito.

LINGUAGEM

Atualmente nao se conceitua mais a linguagem como
certa ou errada e sim como adequada ou inadequada a deter-
minado contexto comunicativo, porque ela ndo se constitui
um fator estatico, ou seja, ela ndo apresenta uma uniformi-
dade e uma linearidade, pois sofre variacdes de acordo com a
adequacao linguistica.



Por isso, ao contrario do que se pensa, comunicar-se ade-
quadamente n&o significa apenas obedecer as normas
padrdo de uma lingua, 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
historicos que se acoplam ao seu significado, moldando, as
vezes, de tal maneira o seu sentido que elas passam a ter um
cunho preconceituoso, pejorativo. E preciso um cuidado
maior, para que o falante ndo seja o responsavel pela perpe-
tuacdo do preconceito. A lingua é um produto da cultura,
também é um instrumento de manifestacdo dela, que se
adapta ao meio e se modifica, conforme variem as necessida-
des e as condicoes de seus falantes.

Alingua(gem) é interacdo, pois proporciona ao individuo
a possibilidade de exercer atividade sobre o outro, sobre si
mesmo e sobre 0 mundo. E independente de estimulo: ndo
necessita de alguém para ativa-la.

Desta forma, compreende-se que a lingua(gem) é uma
atividade essencialmente humana, histérica 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 ultima reflexao neste artigo: Se ndo houver
o dialogo, é impossivel a mente ultrapassar limites, criar e
inovar. O didlogo é a base evolutiva, uma troca sistematica
entre o saber individual de cada um. Assim, compartilho com
vocés algumas dicas para um didlogo proveitoso.

Ao opinar

Evite julgar. A sua opinido ndo precisa ser sempre acom-
panhada de um juizo de valor. Prefira dizer “eu ndo gosto de
novelas” do que “eu ndo consigo entender quem gosta de
novelas”. Ao falar sobre a situacdo e ndo sobre as pessoas que
a vivenciam, corre-se menos risco de ofender ao opinar.

Ao ouvir

Nao é preciso concordar, o importante é respeitar o que se
diz e quem o diz. Para que o didlogo seja enriquecedor, tente
pensar como o outro e avaliar se 0 seu pensamento inicial se
modifica ou se fortalece apds 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 opinides, quando é possivel que sejam geradas
novas ideias e aprendidas novas formar de se encarar uma
mesma situacao. Nao é preciso que uma opiniao saia como a
vencedora. O importante é poder melhorar a si mesmo atra-
vés do contato com o outro.

~

GENTE & GESTAO

Visdo, conexao e agado tornam agradavel o ato de viver
pessoal e coletivamente. Por isso a nossa experiéncia é com
certeza singular e, portanto, devemos compartilha-la
enquanto ela tiver validade, utilidade e boa energia... Assim
como devemos ver, perceber e aprender com a experiéncia e
ponto de vista dos outros, e nos desenvolvermos na integra! -
Pois na maioria dos casos a experiéncia traz sabedoria, ou
aumenta a ignorancia... Isso depende exclusivamente de
como e onde a pessoa se criou e aprendeu as coisas, as
potencializou pelas suas percepgdes, crencas e valores, e 0
que construiu através delas.

Tenha um fabuloso dia hoje e sempre... Pois o MERCADO
é do TAMANHO de sua IMAGINACAO.

Sevocé tiver algum comentario, sugestao ou duvida entre
em contato pelo e-mail falecom@paulosilveira.com.br e no
campo "Assunto” coloque Revista Ferramental.

'Arquétipo: do grego Gpxn - arché: principal ou principio e 10Ttog - tipds:
impressao, marca. E o primeiro modelo ou imagem de alguma coisa,
antigas impressées sobre algo. E um conceito explorado em diversos
campos de estudo, como a Filosofia, Psicologia e Narratologia
[wikipedia.org].

Paulo Cesar Silveira - Conferencista com mais de 2.000 pales-
tras em sua carreira em 19 anos de profissdo. Consultor, empre-
endedor e articulista com mais de 900 artigos editados. Mentor e
lider do Projeto Lideranca Made in Brazil. Autor de 25 livros,
destacando-se os best-sellers: A Légica da Venda e Atitude — A
Virtude dos Vencedores. Sendo ainda um dos autores da Cole¢ao
Guia Pratico da Revista PEGN e também dos livros Ser+ em Ven-
das, Ser+ com T&D e Ser+ com Palestrantes Campedes em par-
ceria com a Revista Ser Mais. Seu trabalho corporativo se baseia
no treinamento mundial de vendas mais agressivo do mundo:
Buyer Focused Selling e nos principais métodos de compras
mundiais, principal-
mente as metodologi-
as BATNA, PAC e no
método de lideranca
TGE. Professor convi-
dado da FGV/SP FIA
FEA/USP e UFRGS.
Palestrante indicado
pela FACISC, ADVB e
FIESP nas é&reas de
vendas consultivas,
vendas técnicas, nego-
ciacdo e comunicagdo
com base em lide-
ranga.
www.paulosilveira.-
com.br
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SEMPRE LIGADO

FIQUE POR DENTRO DAS NOVIDADES TECNOLOGICAS

DO MUNDO DA FERRAMENTARIA

ATruPunch 1000 é a nova punciona-
deira de entrada da Trumpf que
pode ser transformada em uma maqui-
na combinada. O resultado desta evolu-
cdo é a TruMatic 1000 fiber, uma maqui-
na a laser equipada com uma série de
caracteristicas inovadoras, que corta,
dobra e conforma. A TruPunch 1000 é
uma maquina puncionadeira econdmi-
ca, compacta e de facil automacao, pro-
jetada especificamente para crescer jun-
to com os seus negdcios, pois foi ideali-
zada para quem esta 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-
¢o, a puncionadeira combinada com
laser de fibra permite as empresas atuali-
zarem sua maquina para manter o ritmo
do seu negdcio em expansdo. Com sua
funcionalidade modular, a TruPunch
1000 é a solucao 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
31m’ de &rea, a TruPunch 1000 é cerca
de 15% menor do que sua antecessora.
A TruPunch 1000 encaixa-se no mesmo
espaco anteriormente ocupado pela Tru-
Matic 200. E agora pode processar cha-
pas de formato médio (2.500 mm x 250
mm) sem ter de reposiciona-las, acele-
rando o processo de producdo. Esta é a
primeira vez que a Trumpf oferece uma
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maquina combinada béasica, um passo
que torna mais facil aos clientes substitu-
ir o processo do laser puramente 2D para
a tecnologia combinada. Empresas que
j& possuem um TruDisk /aser de estado
solido podem usé-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 cabecote de punciona-
mento manobrar rapidamente nessa
direcdo - uma revolucdo na tecnologia
de puncionamento. Esta nova aborda-
gem envolve um sistema de acionamen-
to alimentado por dois servomotores,
que permitem a movimentagao do cabe-
cote no eixo y para tras 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 rdpido, nesta disposicao,
porque a unidade de puncionamento é
usada também para o movimento da
méaquina, eliminando a necessidade de
mover a chapa ou a mesa de trabalho.
Gracas ao Delta Drive, a maquina tam-
bém pode ser equipada com um sistema
de descarga de pecas de grandes dimen-
sdes com supervisdo de descarregamen-
to para evitar colisdes. Este sistema é pa-
dréo na TruMatic 1000 e é utilizado para
descarregar pecas cortadas a laser em
caixas, paletes ou esteiras transportado-
ras. A Trumpf tornou a TruMatic 1000
fiber a mais compacta possivel. A empre-
sa alcancou este feito através do desen-

volvimento de um sistema especial de
protecdo contra a radiacao do laser, que
é compativel com o conceito modular da
méaquina. 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 visao direta e clara do proces-
so. Assim que o programa muda para o
processamento a laser, a caixa sobe e
protege o operador da radiacdo. A pro-
tecdo intercepta eficazmente os peque-
nos feixes de laser que poderiam escapar
das escovas da mesa de trabalho durante
a producdo. Ha ainda duas telas de vidro
que permitem monitoramento visual
seguro de todo o processo. Mesmo em
suas versdes automatizadas, estas duas
méagquinas da série 1000 s&o mais com-
pactas do que quaisquer outras compa-
raveis do mercado. Ambas podem ser
conectadas ao novo SheetMaster Com-
pact. Este sistema de automacao carrega
e descarrega chapas de diversos forma-
tos. Devido ao seu ciclo de carregamento
otimizado, ela pode completar a maioria
das tarefas enquanto a maquina estd em
operacdo. Ambas as maquinas séo equi-
padas com uma tela intuitiva sensivel ao
toque para facilitar a vida dos operado-
res. O aplicativo MobileControl também
pode ser utilizado para operar as maqui-
nas a partir de um tablet. O software Tru-
Tops Boost Punch é necessario para a
programacdo e o contrato de licenca e
manutencao ja vém com essas maquinas
como padrao.

Trumpf

11 4133 3560
br.trumpf.com

O robo industrial Kuka QUANTEC
KR 120 R3500 press C é especial
para sequenciamento de prensas. Com
excelente precisdo e raio de alcance



méaximo, ele é étima opgado no carrega-
mento e descarregamento de linhas de
prensas. O equipamento é otimizado
para a integracao em estamparias. Com
ele é possivel realizar diferentes aplica-
¢bes - seja no sequenciamento de pren-
sas com distancias 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 rapidos proporcionam altas veloci-
dades no sequenciamento de prensas -
perfeito para a indUstria automotiva. Os
sequenciadores de prensas KR
QUANTEC estao disponiveis como vari-
antes de piso e de teto. As principais
caracteristicas e vantagens sdo: robus-
tez com redutores fortes - o design
extremamente robusto com eixos refor-
cados e redutores especialmente resis-
tentes garante desempenho e disponi-
bilidade seguros mesmo sob elevado
esforco continuo; rapidez com grande
rendimento - através de uma configura-
cdo especial da unidade de acionamen-
to e dados da maquina, o sequenciador
de prensas reduz os tempos de usina-
gem, atingindo assim um rendimento
especialmente elevado; amplo alcance
para baixo e para cima - os robds de
console tém contornos interferentes
reduzidos gracas ao eixo 0co no eixo 1
para a passagem de todos os cabos. Um
joelho do robd puxado para baixo e
para frente permite maior raio de alcan-
ce para baixo; economia de espaco em
baixa altura - de cima os robds de con-
sole da familia KR QUANTEC press
exploram de forma ideal a area de tra-
balho. Gracas ao design baixo eles pre-
cisam de pouco espago para cima e
proporcionam assim conceitos de célula
com economia de espaco. Adequado
para as areas de aplicacdo: carregamen-
to e descarregamento, maquinas de
processamento de plasticos, medicéo,
teste e controle, maquinas para fundi-
¢ao de metais sob pressao e sistemas de
fundicdo, sistemas de forjamento,
maquinas ferramentas de usinagem,
embalagem e separacdo de pedidos,

solda a laser, brasagem, solda ponto,
solda com gas de protecdo, corte a
laser, processos diversos de usinagem,
corte a jato de agua, aplicacdo de cola e
vedante, fixacdo de elementos, insercao
e equipagem, paletizacdo. As principais
caracteristicas técnicas sdo: categoria
de alta capacidade de carga (80 ~ 300
kg) com forma de construcdo para
sequenciamento de prensas; capacida-
de de carga de 120 kg; carga total nomi-
nal de 170 kg; raio de alcance maximo
de 3.455 mm; nUmero de eixos aciona-
veis igual a 6; precisao de repeticdo de
posicao de +0,06 mm; peso de 1.240
kg; posicbes de montagem = teto; faixa
de operagdo da temperatura ambiente
de 10 a 55°C; unidade de comando KR
C4; classe de protecao IP65 e classe de
protecdo da mao central IP65.
Kuka Roboter
114942 8299
kuka.com

O programa GibbsCAM 12, da 3D-
Systems, 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 solucao de CAM que é perfeita, tan-
to para usuérios experientes como
novos programadores. O programa
introduz uma interface moderna e atua-
lizada, projetada para aumentar a efi-
ciéncia e melhora a experiéncia do usua-
rio. A nova interface do usuario possui
grande facilidade de personalizacéo,
juntamente com os recursos da facilida-
de de uso que os usuarios esperam, man-
tendo a personalidade, a caracteristica e
o fluxo de trabalho tradicional do pro-
grama. Essas inovagdes modernizam a
interface do sistema, tornando-a mais
familiar e convidativa para novos usuéri-
os, contudo preservando a poderosa
simplicidade que os usuarios experientes
tanto apreciam. As novidades incluem:
personalizacdo de processos de facil
acesso; comando de procura mais pode-
roso; utilitarios para redimensionamen-
to de maquinas; icones de comando

Control

. Software

Medi¢do pelo clique do mouse

® Inspegdio de contornos e geometrias
padrdo no centro de usinagem

* Detecgdio répida de erros de usinagem

® Retrabalho imediato no set-up de origem

focus on productivity

Blum-Novotest Sistemas de Medicdo Ltda | Brasil
Rua Santa Cruz 541 - Sala 2

Barra Funda | CEP 13280-000 Vinhedo | SP

Tel. +55 (19) 4141-3458 | info@blum-novotest.com.br

Production Metrology Made in Germany
www.blum-novotest.com




reprojetados; lista de processos mais
acessivel; nova posicdo para os botdes
Do It e Redo. O novo programa traz: per-
sonalizagdo da interface - os menus de
barras podem ser personalizados para
otimizar seu fluxo de trabalho. Facilida-
de para configurar sua érea de trabalho
e acesso rapido as fungdes de uso fre-
quente. Pode-se salvar um numero ilimi-
tado de personalizacdes que podem ser
rapidamente carregadas. Adicao ou sub-
tracdo de icones do menu de barras,
menu de barras personalizados, reposi-
cionamento de menu de barras, redi-
mensionamento de titulo de listas, troca
facil do tamanho dos titulos para melho-
rar a visibilidade; usinagem de multiplas
pecas - duplicacdo facil de programas
com multiplos setups, escolha de espa-
camento ou definicdo manual das posi-
cdes, definicdo da movimentacdo da
ferramenta entre instancias, executa
todas a operacdes para uma peca Unica,
ou uma Unica operagao para todas as
pecas; VoluTurn - a nova opcéao VoluTurn
é 0 mais recente avanco na usinagem de
alta velocidade para aplicacdes 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 operagdes de
torneamento; usinagem em 5 eixos -
para aplicacbes em multi-eixos, utiliza a
mais recente tecnologia de movimenta-
cdo das ferramentas e orientacdo da
peca, garantindo o programa mais pro-
dutivo e total utilizacdo da maquina fer-
ramenta. Define drea de seguranga auto-
maticamente, maximiza a usinagem em
3 eixos, tem auto controle para checa-
gem de colisdes; SolidSurfacer (3D) -
melhorias em estratégias avancadas de
usinagem 3D, aumentando a produtivi-
dade e movimentacao, reduzindo assim
o tempo de usinagem. Verificacdo auto-
maética de fixacoes, habilidade para usi-
nagem em plunge, selecdo de maximo
avanco automatico de acordo com a
movimentacdo da ferramenta, definicdo
de usinagem minima em cavidades,
mais controle de entradas/saidas.
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3DSYSTEMS
113318 5102
3dsystems.com

O novo Controlador Sequencial de
Injecdo TCT (TColor Change Timer)
para troca de cores da Yudo revoluciona
mais uma vez o mercado de injecdo
plastica. Com o novo dispositivo é possi-
vel reduzir em cerca de 50% o gasto
com tempo e material para a mudanca
de cores para injecdo. A Yudo SA ja
possui para comercializacdo os mode-
los TCT 8P (8 zonas - Pneumatico), TCT
8H (8 zonas - Hidraulico) e TCT12PH (12
zonas - Hidropneumatico).

Yudo
47 3435 0022
yudosa.com.br

A Makino produz e comercializa a
maquina de eletroerosdo (EDM) a
fio U3. As maquinas EDM a fio da Maki-
no redefinem as expectativas de versatili-
dade e facilidade de uso que sao impor-
tantes para cada aplicagdo. Os recursos e
as tecnologias incorporadas a U3 redu-
zem ainda mais as necessidades de con-
sumo de fio e de manutencéo. O revolu-
cionério sistema de controle de Hiper-i
oferece funcdes intuitivas, interativas e
inteligentes que aumentam a produtivi-
dade e reduzem a carga de trabalho do
operador. Com manuais de bordo ele-
trénicos, procedimentos de manuten-
¢do e sistema de treinamento em video,
os operadores tém todos os recursos que
necessitam para obter o maximo rendi-
mento da U3. Também apresenta uma
nova tecnologia de corte, chamada
HyperCut, que garante precisao superior
as pecas e ao acabamento de superficie.

Outra vantagem é na velocidade do cor-
te, com economia de custos: a U3 é ca-
paz de produzir um acabamento de su-
perficie de 3 um Rz com apenas trés pas-
sos de usinagem, o que representa a re-
ducéo de 20% no tempo do ciclo e 14%
no consumo do fio, quando comparado
as tecnologias anteriores. Possui uma
estrutura mecanica que assegura a pre-
cisdo dos movimentos entre detalhes em
qualquer lugar dentro da area de traba-
lho. Esta combinacao de velocidade, aca-
bamento e repetibilidade s&o mais um
fator que colabora para aumentar a pro-
dutividade. A maquina ocupa pouco es-
paco e tem estrutura altamente rigida. O
reservatorio dielétrico é construido na
base, reduzindo a pegada e melhorando
a estabilidade térmica. O projeto inclui a
mesa de trabalho fixa, para aumentar a
precisdo das pecas, enquanto a porta
front-drop automatizada proporciona
excelente acesso a maquina e da peca. A
Makino também desenvolveu um circui-
to denominado Pro-Tech, que fornece
protecdo galvanica eletronica para a
peca de trabalho, a fim de evitar ou mini-
mizar a oxidacdo. Esta tecnologia Unica
Makino é padrao na EDM U3 e preserva
a integridade da peca, sem a necessida-
de de produtos quimicos. Tem capacida-
de dual flush com bombas controladas
digitalmente, duplo sistema de filtragem
Air Purge para troca facil do filtro, guia
de fio pelo sistema PICO (redondo), siste-
ma de indexacdo 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 caracteristicas téc-
nicas sdo: mesa de trabalho de 3 lados
com 630 x 450 mm; cursos de X = 370
mm,Y =270 mm, Z =220 mm, eixo U
= *50mmeeixoV = = 50 mm; tanque
790 mm x 661 mm; fios disponiveis com
didmetros de 0,1 a 0,3 mm; peso maxi-
mo admissivel na mesa de 595,57 kg €;
tamanho maximo da peca igual a 769,6
x589,2x220,9 mm.
Makino
19 3450-0071
makino.com



CIRCUITO BUSINESS

FEIRAS, CONGRESSOS E CURSOS

FEIRAS E CONGRESSOS

MAIO 2017

4 a5 - Querétaro, México

Moldes, Troqueles Y Herramentales - Feira e
Con-gresso sobre Moldes, Matrizes e
Ferramentais

capim.com.mx/ammmt

8 a 11 - Pittsburgo, PA, EUA

Rapid + tct 2017 - Conferéncia sobre
Manufatura Aditiva
rapid3devent.com

9 a 13 - Sao Paulo, SP, Brasil

Expomafe 2017 - Feira Internacional de
Méquinas-Ferramenta e Automacao Industrial
(11) 3598-7876 | expomafe.com.br
liliane.bortoluci@informa.com

12 a 14 - Adis Abeba, Etiopia

PPP Expo Africa 2017 - 202 Feira Internacional
do Plastico, Impressao e Embalagem - Etidpia
exhibitn.com/pc

16 a 19 - Guangzhou, China

Chinaplas 2017 — Feira de Negdcios para
Plastico e Borracha
chinaplasonline.com

21 a 24 - Indaiatuba, SP, Brasil

VIII Conferéncia Brasileira sobre Temas de
Tratamento Térmico

(11) 3731-8549
metallum.com.br/ttt2017/

27 a 29 - Lisboa, Portugal

ICMEP 2017 - 62 Conferéncia Internacional
sobre Engenharia e Processos de Manufatura
icmep.org

30 a 1/6 - Joinville, SC, Brasil

CIDEI - Congresso Internacional de
Desenvolvimento da Engenharia Industrial
(47) 3461-0277

cidei.com.br

30 a 1/6 - Stuttgart, Alemanha

VI European Tooling Forum - 6° Forum
Europeu de Ferramentaria
istma-europe.com

30 a 2/6 - Stuttgart, Alemanha
Moulding Expo 2017 - Feira Internacional
para Ferramentas, Modelos e Moldes
messe-stuttgart.de

JUNHO 2017

2 a 4 - Nairobi, Quénia

PPP Expo Africa 2017 - 202 Feira Internacional
do Plastico, Impressédo e Embalagem - Quénia
exhibitn.com/pc

4 a 7 - Gramado, RS, Brasil

61° Congresso Brasileiro de Ceramica
(11) 3731-8549
metallum.com.br/61cbc/
plasticobrasil.com.br

5 a 6 - Sao Paulo, SP, Brasil

3D Inside Printing - Feira Mundial da IndUstria
de Impresséo 3D Profissional e Fabricacdo Aditiva
(11) 3824-5300
inside3dprintingbrasil.com.br

6 a 8 - Birmingham, Reino Unido
Advanced Manufacturing - Feira sobre
Manufatura Avancada
advancedmanufacturingshow.co.uk

8 a 10 - Nairobi, Quénia

Complatst Kenya - Complete Plastic Exhibition
- Feira do Plastico do Quénia
complastexpo.in/kenya/

12 a 14 - Cidade do México, México
CIIAM 2017 - Congresso Internacional da
IndUstria Automotriz no México
ciiam.com

13 a 16 - Shangai, China

DMC 2017 - 172 Feira Internacional Chinesa
para a Industria de Moldes & Matrizes,
Processamento de Material e Conformagao
diemouldchina.com

13 a 16 - Shangai, China

Metal + Metallurgy China 2017 - Feira
Internacional de Tecnologias para a IndUstria
do Metal e Metalurgia

mm-china.com

14 a 15 - Chicago, EUA

Amerimold 2017 - Evento para Manufatura
de Moldes

amerimoldexpo.com

20 a 22 - Moscou, Russia

Rosplast 2017 - Feira Internacional para
Plastico, Equipamentos e Afins
rosplast-expo.com

21 a 23 - Téquio, Japao

Manufacturing World 201 — Feira Mundial de

Manufatura

« 282 Exposicao sobre Engenharia de Projetos
& Solugdes em Manufatura

« 252 Exposicdo sobre 3D & Realidade Virtual

« 212 Exposicao sobre Componentes
Mecanicos & Tecnologia de Materiais

« 82 Exposicdo sobre Desenvolvimento de
Equipamentos Médicos

japan-mfg.jp/en/tokyo/

21 a 24 - Bangcoc, Tailandia

Intermold Thailand 2017 - Feira Internacional
de Moldes e Matrizes
intermoldthailand.com

20 a 24 - Sao Paulo, SP, Brasil

FEIMAFE 2017 - 162 Feira Internacional de
Méquinas-Ferramenta e Sistemas Integrados
de Manufatura

(11) 3060-4717

feimafe.com.br

27 a 28 - Sao Paulo, Brasil

7° Congresso Brasileiro de Inovacdo da IndUstria
(47) 3441-7783
congressodeinovacao.com.br

27 a 28 - Ekurhuleni, Africa do Sul
Manufacturing Indaba - Feira e Conferéncia
Africana sobre Tecnologias de Manufatura
manufacturingindaba.co.za/

28 a 30 - Joinville, Brasil

TFT 2017 - Towards the Future of Industrial

Technology

o 152 Conferéncia Mundial de Ferramentarias
- ISTMA 2017

o COBEF 2017 - 13° Congresso Brasileiro de
Engenharia de Fabricacédo

o ENAFER - 10° Encontro Nacional de
Ferramentarias

o 1° Mostra Escola Técnica do Futuro

o 1° Mostra Sustentabilidade para o Setor
Ferramenteiro

(47) 3227-6133 | istma2017.com

abinfer.org.br

JULHO 2017

18 a 20 - Serra, ES, Brasil

MecShow 2017 - 10° Feira da Metalmecanica
+ Inovacao Industrial

(27) 3434-0625 | mecshow.com.br

19 a 21 - Shangai, China

China Die Casting 2017 - 122 Feira e Congres-
so Internacional sobre Moldes para Fundicao
diecastexpo.cn

AGOSTO 2017

3 a5 - Colombo, Sri Lanka

Complatst Srilanka - Complete Plastic
Exhibition - Feira do Pléstico de Sri Lanka
complastexpo.in/srilanka/

22 a 24 - Dar-es-Salaam, Tanzania

PPP Expo Africa 2017 - 202 Feira Internacional
do Plastico, Impressao e Embalagem - Tanzania
exhibitn.com/pc

SETEMBRO 2017

12 a 15 - Joinville, SC, Brasil

Intermach 2017 - 102 Feira e Congresso de
Tecnologia, Maquinas Equipamentos, Automa-
¢do e Servicos para a IndUstria Metalmecénica
(47) 3451-3000 | intermach.com.br

13 a 16 - Saigon, Vietnam
VietnamPlas - 172 Feira Internacional da
IndUstria do Plastico e da Borracha
vietnamplas.com

26 a 29 - Sao Paulo, SP, Brasil

FENAF 2017 - 172 Feira Latino-americana de
Fundicao

(11) 3549-3344 | abifa.org.br

26 a 29 - Joinville, SC, Brasil

COBENGE 2017 - 45° Congresso Brasileiro de
Educacdo em Engenharia

(61) 3347-0773
abenge.org.br/cobenge-2017
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CIRCUITO BUSINESS

OUTUBRO 2017

4 a 6 - Porto Alegre, RS, Brasil

37° SENAFOR 2016

o 212 Conferéncia Internacional de Forjamento

o 20?2 Conferéncia Nacional de Conformacéo
de Chapas

« 72 Conferéncia Internacional de

Conformacéo de Chapas

4° Congresso do BrDDRG

72 RENOMAT - Conferéncia Internacional de

Materiais e Processos de Energias Renovaveis

132 Encontro Nacional de Metalurgia do P6

72 Conferéncia Internacional de Metalurgia

do Po

1° ICOSEMF - Conferéncia Internacional em

Engenharia de Superficies na Conformacao

de Materiais

(51) 3308-6134 | senafor.com

5 - Piracicaba, SP, Brasil

22° Seminario Internacional de Alta Tecnolo-
gia: Producdo Inteligente - Desafios da 42
Revolucdo Industrial

(19) 3124-1792 | unimep.br

17 a 21 - Friedrichshafen, Alemanha
Fakuma 2017 - 252 Feira Internacional de
Negocios para Processamento de Plasticos
fakuma-messe.de

24 a 26 - Munique, Alemanha

Euromold 2017 - Feira Internacional de Ferra-
mentas, Modelos, Ferramentaria, Design, Manu-
fatura Aditiva e Desenvolvimento de Produtos
euromold.com

NOVEMBRO 2017

8 a 11 - Batalha, Portugal

Moldplas - Feira para Maquinas, Equipamentos,
Material e Tecnologia para Moldes e Plasticos
exposalao.pt

16 a 18 - Johannesburgo, Africa do Sul
Complatst South Africa - Complete Plastic
Exhibition - Feira do Plastico da Africa do Sul
complastexpo.in/southafrica/

21 a 24 - Guayaquil, Equador
IPLAS 2017 - 82 Feira Internacional de Plasticos
aseplas.ec

DEZEMBRO 2017

11 a 14 - Sharjah, Emirados Arabes Unidos
Arabiamold - Feira Internacional para Moldes
e Matrizes, Design e Desenvolvimento de
Aplicacoes

arabiamold.comCursos

CURSOS

MAIO 2017

TK, Joinville, SC

22 - Torno CNC

22 - CAD Solidworks Projeto de moldes

27 - CAD Solidworks Projeto de moldes
(47) 3027-2121 | tktreinamento.com.br

JUNHO 2017
TK, Joinville, SC
5 a 6 - Metrologia
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5 - CAM PowerMill avancado

12 - CNC Fresamento basico

17 - Torno CNC

17 - CAD Solidworks bésico

17 - CAD CAM Cimatron

19 - CAD PowerShape

(47) 3027-2121 | tktreinamento.com.br

JULHO 2017

TK, Joinville, SC

3 - Leitura e interpretagdo de desenho mecanico
3 - CAM PowerMill basico

8 - CNC fresamento parametrizado

17 - CAD Solidworks bésico

(47) 3027-2121

tktreinamento.com.br

CONSULTAR

ABIPLAST - Sao Paulo, SP

Curso: Formagao de operadores de producdo
e planejamento estratégico para micro e
pequena empresa

(11) 3060-9688 | abiplast.org.br

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

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

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

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

Cetea Ital - Campinas, SP

Curso: Design técnico, protecdo, seguranca,
legislacdo e qualidade de embalagens plasticas
(19) 3743-1900 | cetea.ital.org.br

Colégio Técnico - Campinas, SP

Curso: Injecdo de termoplasticos e projeto de
moldes para injecdo de termoplasticos

(19) 3775-8600 | cotuca.unicamp.br/plasticos

CTA - Sao José dos Campos, SP

Curso: Auditores da qualidade, gestao da
qualidade, normalizacéo, ultra-som, raio-X
(12) 3947-5255 | ifi.cta.br

Escola LF - Sao Paulo, SP

Cursos:

« Operacdo de méquinas de sopro e
injetoras, analise de materiais e
processamento, projeto de moldes

« Injecao de pldsticos

« Sopro

« Decoracao e gravagao

« Ciclo rapido

« Maquina sopradora

« Manutencéo de injetoras

« Maquinas injetoras

« Setup em maquinas injetoras

« Seguranca em maquinas injetoras

Projeto de moldes 2D e 3D

Metrologia e desenho

Camara quente

Extrusdo de filme

Processamento de PET

o Preparador técnico em méquinas de sopro
o Processos de extrusao

o Robos 3 eixos

(11) 3277-0553 | escolalf.com.br

Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Curso: Técnico em plasticos
(41) 3296-0132 | sociesc.org.br

Faculdade Tecnoldgica Tupy - Curitiba, PR
Curso: Tecnoélogo em polimeros e Pés-
graduacao em desenvolvimento e processos
de produtos plasticos

(41) 3296-0132 | sociesc.com.br

INPAME - Sao Paulo, SP

Curso: Operador de prensas e similares (in
company)

(11) 3719-1059 | inpame.org.br

IMA - Rio de Janeiro, RJ

Curso: Especializacdo em processamento de
plasticos e borrachas

(21) 2562-7230 | ima.ufrj.br

Intelligentia - Porto Alegre, RS

Curso: Racionalizacao de processos de
manufatura, desenvolvimento gerencial
(51) 3019-5565 | intelligentia.com.br

Itys Fides - Sao Paulo, SP

Curso: Produtividade e eficiéncia, Custo
padrao, Racionalizagao industrial

(11) 4799-4182 | oemitys.com.br

Ponto Zero - Joinville, SC

Cursos:

» Programacdo CNC Centros de Usinagem - ISO

« Programacdo CNC Centros de Usinagem -
Heidenhain

« Programacao CNC Torneamento

« Metrologia bésica

« Desenho técnico mecanico

(47) 3026-3056

pontozerotreinamento.com.br

Sandvik - Sdo Paulo, SP

Curso: Técnicas basicas de usinagem,
tecnologia para usinagem de superligas,
otimizacdo em torneamento e fresamento
(11) 5696-5589 | sandvik.com.br

Seacam - Sao Paulo, SP

Curso: CAD, CAM, gravacéo 3D, inspecéo,
geragéo de superficies, projeto de produto
(11) 5575-5737 | seacam.com.br

SENAI - Joinville, SC

Curso: Tecnologia em usinagem, mecatronica,
ferramentaria

(47) 3441-7700 | sc.senai.br

I5"As informacdes publicadas nesta secao sao repas-
sadas a Editora Gravo pelas entidades e empresas
organizadoras. A Editora Gravo ndo se responsa-
biliza por alteragdes de data e local dos eventos.




m 2205eminéﬁo 5 OUT 201 7 Renomados pesquisadores,

especialistas e profissionais

i l“ternacional de TEATRO UNIMEP apresentarao os desafios,
/] = Campus Taquaral - Piracicaba/SP  oportunidades e riscos da
Alta TGCI'IOlogla 42 Revolucao Industrial.

0zonio

PRODUCAO ) ¢ J —-— .
INTELIGENTE: > INVESTIMENTO

Até 3/9

(O 1) DESAF!OS DA 42 R$ 680,00
REVOLUCAO INDUSTRIAL A partir de 4/9

R$ 800,00

TEMAS
VAGAS LIMITADAS

» 42 Revolucao Industrial: Desafios, Oportunidades e Riscos Consulte a homepage do evento
S A o para informacoes sobre
» Eficiéncia energética e sustentabilidade descontos promocionais.

» Programa "Industrie 4.0" para a Producao Inteligente

Informacoes
» Organizacao do trabalho frente a 4? Revolucao Industrial 193124 1792
» Sistemas de Producao fisico-cibernéticos ummep.edu.brfscpm!semlnarlo
labscpm@scpm.unimep.br
» Estratégias Inovadoras de Producao @labscpm

Patrocinio Realizacao Parceiros

i TECHNISCHE
SIEMENS © BOSCH GROB 228 UNIMEP v DY ) _/
st S50 e

FERRAMENTAL @tech. Eﬂj r%‘l



THE WORLD WILL BE AS ONE

Por Dave Tilstone| Foto Divulgagao

D uring the past 3 years, the ISTMA Board, the Secretariat
and 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.

President of ISTMA - International Special Tooling & Machining Association
Presidente da ISTMA - Associacdo Mundial de Ferramentarias e Usinagem
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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,
Brazil 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!

Dave Tilstone

dtilstone@me.com
Www.istma.org




O MUNDO SERA COMO UM SO

Por Dave Tilstone| Foto Divulgagao

Durante os Ultimos 3 anos, a diretoria da ISTMA, o
secretario geral e varios dos nossos membros
trabalharam arduamente para desenvolver a estratégia da
ISTMA World (Associagdo Mundial de Ferramentarias) e
promover a importancia de uma organizacao global que
represente a indUstria de ferramentais. A palavra chave é
"global". Desde 2008, a industria de ferramentaria sofreu
numerosos desafios e mudancas. 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 ndo somente
crescer em nUmeros e sim atrair membros-chave de todo o
mundo que representem a indUstria de ferramentais em
todas as regides. Para crescer, a ISTMA precisou atrair novos
membros e continuar a reter aqueles que tém sido téo leais.
Existem problemas comuns entre os membros,
independentemente do local onde vivem. Desenvolvimento
da forca de trabalho, questdes geopoliticas e adocdo de
novas tecnologias para citar apenas alguns. Em uma
economia global as fronteiras regionais se tornam
transparentes. Isso também diz respeito a uma associacdo
global como a ISTMA World. Ser inclusiva e ndo exclusiva foi
fundamental para a estratégia da ISTMA.

Uma organizacdo global também deve reconhecer e
fornecer suporte para agrupamentos regionais e de paises.
Visitas foram feitas a China e Japdo para entender as
expectativas sobre a adesdo e explicar o valor da ISTMA.
Delegados destes paises também participaram de nossos
eventos para experimentar a forca das redes de
relacionamento com associacoes afins para discutir a adesdo
e fornecer subsidios para nossa estratégia. Um importante
avanco foi a criacdo do Férum dos BRICS (Brasil, RUssia, india,
China e Africa do Sul). Uma reunido do BRICS foi realizada e
organizada pela CDMIA (China Die and Mold Industry
Association - Associacdo de Ferramentarias da China) para
discutir os desafios e oportunidades comuns, bem como
identificar maneiras de soluciona-los. A ISTMA tem orgulho
em receber a JDMA (Japan Die and Mold Industry Association
- Associacdo Japonesa de Ferramentarias), a CDMIA e a ISOT
(Iranian Society Of Toolmakers - Sociedade Iraniana de
Ferramentarias) como novos membros! Sua adesdo e
participacdo serdo fundamentais para formular os objetivos
estratégicos para a regido da Asia-Pacifico.

Também ficou claro que a estratégia da ISTMA necessita
atrair parceiros que podem introduzir e educar os membros
sobre novas tecnologias. Ter parcerias globais ndo foi um
novo conceito. A partir do sucesso do passado e da adesao de
Parceiros Globais, foi reconhecido que eles sdo 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 solucbes inovadoras aos
membros da ISTMA e os expde a tecnologias para que
possam ser mais competitivos, abracar a inovacdo e obter
custos de producdo mais reduzidos.

Estratégia é uma maratona, ndo uma corrida, entdo a
viagem continua em busca de realizar o potencial da ISTMA
World. Agradeco a dedicacdo e trabalho duro da diretoria, do
secretariado e de todos os membros da ISTMA que
contribuiram com seu tempo e recursos.

Venha para a Conferéncia 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 praticas e novas tecnologias.

Estou ansioso para receber vocé pessoalmente na
Conferéncia Mundial da ISTMA!

ISTMA

world
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ESPACO LITERARIO

DICAS DE LEITURA

Carol Dweck

A e P e B s gt

A GESTAO DA
GERACAO Y NAS
ORGANIZACOES

!(

GESTAO DA MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS, INSTALAGOES E EDFICIOS  José Paulo Saraiva Cabral
Como organizar e implementar um sistema de gestao da manutencdo com apoio da informatica é o tema
deste livro. Retomam-se os conceitos de manutencao cobertos na obra do mesmo autor, Organizacdo e Ges-
tdo da Manutencao - dos conceitos a pratica, aprofundando e desenvolvendo-se esses conceitos com base nas
recentes normas ISO relativas a terminologia, indicadores de desempenho, contratos e documentos de manu-
tencdo, e enriquecendo-se com a grande experiéncia do autor como coordenador da implementacdo de solu-
¢Oes de organizacdo da manutencao e formador. A gestdo da manutencao de edificios foi nesta edicao subs-
tancialmente aprofundada para responder as exigéncias que as regulamentagdes do RSECE e do SCIE colocam
a gestéo técnica dos edificios nos importantes dominios da gestao energética, da qualidade do ar interior e da
seguranca contra incéndio. Tudo numa perspetiva pratica onde, partindo dos conceitos fundamentais, se
passa pelas metodologias de implementacao para chegar a verdadeiras solucbes de gestao. Uma obra plena
de oportunidade para qualquer interessado no tema da manutencdo. Uma contribuicdo 6tima para o desem-
penho competente da gestdo de ativos fixos das empresas. 32 edicdo. Tem 440 paginas. 2013. ISBN 978-97-
27579-70-9. lidel.pt

MINDSET, ANOVA PSICOLOGIA DO SUCESSO  Carol Dweck

A autora, professora de psicologia na Universidade Stanford e especialista internacional em sucesso e motiva-
¢do, 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
0 sucesso pode ser alcancado pela maneira como lidamos com nossos objetivos. O mindset ndo é um mero
traco de personalidade, é a explicacdo de por que somos otimistas ou pessimistas, bem-sucedidos ou néo. Ele
define nossa relacdo com o trabalho e com as pessoas e a maneira como educamos nossos filhos. E um fator
decisivo para que todo o nosso potencial seja explorado. Com 312 paginas. 2017. ISBN 978-85-47000-24-0.
companhiadasletras.com.br

A GESTAO DA GERACAO Y NAS ORGANIZACOES  Viviane Formosinho Castello Branco

Aobra néo se atém apenas a definir e caracterizar a geragao Y. A questao que norteia o livro é: Como alinhar os
desejos desses jovens aos interesses da organizacao? Para isso, propde uma nova forma de gestao, de maneira
que esses colaboradores sintam-se, ndo apenas parte integrante da organizagcdo, mas também sinta que essa
organizagao estad buscando atender aos seus anseios. Escrito de maneira leve e de forma préatica, traca um
panorama das geracoes anteriores, com suas caracteristicas e os devidos cortes temporais, para inserir a gera-
¢do Y dentro do contexto das mudancgas sociais ocorridas nos Ultimos 70 anos. A nova forma de gestao pro-
posta pela autora pode ser aplicada com o uso de diversas praticas. Algumas nio sao novidade dentro da
realidade das organizagdes, como é o caso do job rotation, mas, ao serem implementadas de forma efetiva,
permitem ao colaborador aderir a cultura organizacional, de forma que ele ndo abandone o barco ao ver que
seus interesses ndo estao alinhados com os da organizacdo, o que tem sido talvez o maior dos conflitos, no que
se refere a retencdo de talentos. Ela 0 ajudara a identificar pessoas qualificadas para atuarem nos mais diversos
cargos da empresa, ou mesmo a fazer remanejamentos, de acordo com as aptidoes dos funcionarios. 12 edi-
¢do. 196 paginas. 2013.I1SBN 978-85-41400-66-4.  qualitymark.com.br

INTRODUGAO A MECATRONICAE AOS SISTEMAS DE MEDICOES  David G. Alciatore, Michael B. Histand
Esta obra apresenta uma visao geral da area ao abordar os fundamentos de anélise de sistemas mecatronicos e
os principios de projetos aplicados a pratica da engenharia, combinando componentes eletromecanicos,
controladores e microprocessadores atualizados. 42 edicdo. 456 péaginas. 2014. ISBN 978-85-80553-40-6.
grupoa.com.br

GARANTA 0 EQUILIBRIC

NECESSARIONOS

CONHEGA AS FORMAS INOVADORAS DE ANUNCIARNO
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Solucdes para Industria de Energia

Nossa série de Centros de Usinagem Universais nas versdes 4 e 5 eixos oferece
uma vasta gama de aplicacdes em diversos segmentos.

Para o setor de Energia, a alta dinamica e rigidez devido a configuracao horizontal
do motofuso traz confiabilidade para o processo de usinagem. Por meio da Série
G é possivel fabricar pecas como turbinas, rotores, pas e outros componentes
proprios dessa industria.

Ha 60 anos sindnimo de competéncia, inovacao e confianca.

www.grobgroup.com G ROB




CoroTurn® Prime e PrimeTurning™

A malor inovacao em
torneamento
jamails realizada

Nosso novo conceito de torneamento, © metodo PrimeTurning e a ferramenta CoroTurn Prime,
permite gue vocé execute o torneamento em todas as direcoes e obtenha resultados com enormes
ganhos de produtividade. Por aumentar a produtividade em 50% ou mais, quando comparado as
solugdes de torneamento convencionais, esse conceito para torneamento é diferente de qualquer
outro disponivel atualmente. Essa inovagao apresenta inimeras possibilidades para realizar uma
operagao de torneamento de forma muito mais eficiente e produtiva.

Esse conceito nao abrange apenas uma nova ferramenta, € uma maneira totalmente nova
de realizar o torneamento.

’

2X >50%

O dobro da Pastilhas com Maior produtividade
velocidade e do avango vida util mais longa

ANDVIK

Ver para crer! Visite nosso website para ver o PrimeTurning em acgao: ‘
www.sandvik.coromant.com/primeturning -




