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EDITORIAL

VIVENDO MU-VUCA

océ ja ouviu a expressao “estamos

vivendo em um mundo VUCA?”.

Talvez VICA, que é a traducdo
do termo inglés? Os americanos usam
essa abreviatura para explicar o mundo
de hoje. Volatily, Uncertainty, Comple-
xity e Ambiguity. Em bom portugués,
Volatilidade, Incerteza, Complexidade e
Ambiguidade.

E, segundo Marcelo de Elias, eles
estdo certos. O mundo muda com
velocidade acelerada, destino incerto
e complexidade elevada autorizando
diversas respostas para uma mesma
situacdo. Basicamente, uma constante
em tempos de guerra e por isso mesmo
utilizada pelo exército americano hé
muito tempo.

J4 a sua “aplicacdo” no mundo em-
presarial é mais recente mas direciona
a mesma abordagem militar, afinal o
ambiente de negdcios atualmente é
agressivo, competitivo, desafiador e
ultrarrdpido. Ou seja, essa realidade
ndo pode ser descolada de uma gestéo
baseada em riscos.

Essa volatilidade, incerteza, comple-
xidade e ambiguidade leva as pessoas
um risco importante relacionado a
saude e ao bem-estar. A denominada
sindrome de Burnout ou sindrome do
Esgotamento Mental. Definido por Her-
bert J. Freudenberger, é um disturbio
psiquico de carater depressivo e mental
intenso, ou um estado de esgotamento
fisico e mental causado fortemente
pela vida profissional do individuo.
Outra definicdo dada pelo Ministério da
Saude diz que é um disturbio emocio-
nal com sintomas de exaustdo extrema,
estresse e esgotamento fisico resultante
de situacdes de trabalho desgastante,

POR CHRISTIAN DIHLMANN

que demandam muita competitividade
ou responsabilidade. A principal causa
da doenca é o excesso de trabalho e

pode resultar em depressdo profunda.

E, provavelmente, vocé nunca
ouviu falar de Membro Digital Fan-
tasma (aquele equipamento - celular,
notebook, tablet, ... - que mesmo nao
estando fisicamente, esta mentalmente
com vocé), Nomofobia (medo de ficar
sem celular) ou de FOMO (medo de
estar por fora, do inglés fear of missing
out), causado pela crise de ansiedade
em funcdo do excesso de informacdes
a que estamos submetidos. As mudan-
¢as trazem consigo consequéncias e
a revolugdo digital atual esta criando
novas doencas, sindromes, transtornos
e preocupacoes.

Entendida essa combinacdo explo-
siva de fatores sobre a vida humana,
resta-nos refletir pessoalmente acerca
do “por vir” e de nossa reagao defensi-
va e preventiva.

Ocorre que para “encarar” esse
novo modo de atuacdo, é mandatdrio
que as pessoas tenham também novas
atitudes, de coragem, de se reinventar
diariamente, de abrir a mente para
novas possibilidades.

Sabe aquela expressdo “matar um
ledo por dia”? Exato! O ledo se repro-
duziu e agora ndo é mais somente um.
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Serdo dois, trés, ... ou dez, todos os dias.
E quando vier aquela pergunta: “é isso
OU aquilo?”. Saiba que a resposta mu-
dou. Agora: “é isso E aquilo”.

Nessa situacdo, alguns profissionais
preferem posicionar-se como vitimas
do sistema, do governo, do cliente, do
fornecedor, do concorrente e até da fa-
milia. Outros, mais destemidos, “matam
a bola no peito e ddo um fenomenal
passe para fazer o tdo desejado gol”.

N&o obstante os percalgos fre-
quentes no caminho da economia e
do mercado, independente desse ou
daquele governo, apartado do pais A ou
B, boa parte da tomada de decisdo nos
cabe. Somos ngs, isso mesmo, vocé e
eu, 0s responsaveis por grande parte de
nossos problemas e solugoes. E, se ndo
somos parte da solucdo, entdo somos
parte do problema.

VUCA, Burnout, FOMO, estresse,
depressao, e tantos outros riscos estao
e sempre estardo a nossa frente. Cabe
a cada um de nos estar preparado para
encarar esses monstros.

Afinal é neste Mu-VUCA (Mundo
VUCA) que estamos vivendo.
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BRASILEIROS AJUDAM GRAFENO
A SAIR DOS LABORATORIOS
RUMO AS FABRICAS
Um grupo de pesquisadores brasileiros
desenvolveu estratégias que permitem
produzir nanocompdsitos de plastico e
grafeno em escala industrial.

Apesar da projecdo obtida pelo
material em escala atdmica, gracas ao
prémio Nobel de Fisica concedido em
2010 aos seus descobridores, tem sido
dificil tirar o grafeno das controladas
condicOes de laboratorio e transforma-
-lo em um produto real.

“Em pequena escala, usam-se sol-
ventes e outras técnicas que funcionam
bem nos experimentos. No entanto,
quando se usa 0 maquindrio existente
na industria transformadora de plds-
tico, o grafeno se reaglomera e perde
suas propriedades,” destaca Guilhermi-
no José Macédo Fechine, da Universida-
de Mackenzie, onde funciona o Centro
de Pesquisas Avancadas em Grafeno e
Nanomateriais.

A equipe avaliou e comprovou a
eficacia de duas técnicas para diminuir
consideravelmente a aglomeracdo do
grafeno quando inserido nos plasticos,
ambas usando equipamentos de escala
proxima da industrial. A primeira é
conhecida como SSD (Solid-Solid Depo-
sition, ou Deposicdo S6lido-Sélido), e a
segunda é conhecida como LPF (Liquid

Phase Feeding, ou Alimentacdo por fase
liquida).

Ambas partem do 6xido de grafeno
e do poliestireno, que foram usados
como moldes para o material 2D e para
o0 polimero, respectivamente. “Os resul-
tados mostram que ambos os métodos
podem ser adequados para a manufa-
tura em grande escala, e os pardmetros
do processo devem ser otimizados para
obter um baixo nivel de aglomerados,”
escreveu a equipe.

Além do grafeno

As aplicag¢des para os nanocompositos de
pléstico com grafeno véo desde equipa-
mentos esportivos com melhor resistén-
cia a abrasdo, filamentos para impressdo
3D a suportes para cultura de células. “O
leque de aplicacdo é grande. O gargalo
fica no processo de fabricagéo, quando
nem tudo o que se faz em laboratério é
compativel com a industria transforma-
dora de plastico,” disse Fechine.

Como o grafeno é apenas o mais
famoso de uma grande familia de mate-
riais monoatomicos, com varios outros
concorrentes a sua frente, a equipe
testou também sua técnica com outro
material bidimensional ainda mais
promissor, a molibdenita (Mo0S2). Os
resultados foram igualmente encoraja-
dores, ajudando a validar a técnica.

Fonte: Inovagéo Tecnolégica
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VOLVO CAMINHOES ANUNCIA
INVESTIMENTOS DE R$ 1
BILHAO NO BRASIL
Programa de aporte serd aplicado no
periodo de 2020 a 2023.

O grupo Volvo, responsavel pela
producdo de caminhdes, dnibus e
maquinas de construgdo, anunciou nesta
quarta-feira, 05, um programa de inves-
timentos da ordem de 1 bilh&o de reais
para o periodo de 2020 a 2023 no Brasil.
O montante sera aplicado no desenvolvi-
mento de novos produtos e servicos.

“Parte dos investimentos sera
direcionada para desenvolvimento de
novos fornecedores da cadeia local”,
afirma Wilson Lirmann, presidente do
grupo Volvo na América Latina.

A Volvo é lider no segmento de
caminhdes pesados no pais, que repre-
senta o maior volume de vendas do
mercado brasileiro. Em 2019, a marca
emplacou 14,5 mil unidades, alta de
58% em relacdo ao ano anterior.

“O segmento pesado voltou prati-
camente aos niveis pré-crise”, destaca
Lirmann.

O recorde do mercado de cami-
nhdes no Brasil ocorreu em 2011,
quando foram emplacadas 170 mil
unidades. Em 2019, foram vendidos 101
mil caminhdes.

J4 as vendas de semipesados alcan-
caram 2,3 mil caminhoes, avanco de



55% sobre 2018.

Segundo Lirmann, o Brasil é o
segundo maior mercado de caminhdes
para o grupo Volvo no mundo.

A montadora tem uma fabrica na
regido de Curitiba, no Parand, com
3.600 funciondrios. L4, a produgdo de
caminhdes esta funcionando em dois
turnos. A linha de cabines opera em
trés turnos.

J4 a unidade de maquinas de
construcdo estd localizada na cidade de
Pederneiras, no interior de Sdo Paulo.
A planta industrial tem cerca de 300
funciondrios.

“A capacidade instalada da industria
vem sendo ajustada constantemente
nos ultimos anos”, diz Lirmann.

O executivo acrescenta que, diante
da queda da taxa bésica de juros (Selic),
o mercado de caminhdes reduziu
consideravelmente a dependéncia do
financiamento do Banco Nacional de
Desenvolvimento Econdmico e Social
(BNDES), o Finame. H4 alguns anos,
mais de 90% das vendas do setor eram
feitas através do crédito do banco de
fomento. Hoje, segundo estimativas de
mercado, giram em torno de 60%.

“Atualmente, os bancos das mon-
tadoras estdo financiando mais a
compra de caminhdes”, ressalta.

Fonte: Exame

IMPRESSORA 3D ATINGE
PRECISAO E VELOCIDADE DE
JATO DE TINTA
Recorde de velocidade e resolucéo na
impresséo 3D.

As impressoras 3D que trabalham
com resolucdo na faixa dos milimetros
para cima ja estdo ocupando seus lugares
nos processos industriais. Muitas aplica-
¢des, no entanto, exigem uma impressao
precisa na escala do micrémetro, e a uma
velocidade muito maior.

Engenheiros do Instituto de Tecnolo-
gia Karlsruhe, na Alemanha, desenvol-
veram agora uma impressora capaz de
imprimir objetos altamente precisos, com
tamanhos de varios centimetros, mas
com detalhes de submicrémetros. E, mais
do que isso, a uma velocidade até entdo
inigualavel.

“Superamos de longe o recorde
alcancado pelas asas de avides impressas
em 3D. Este é um novo recorde mundial,”
disse o professor Martin Wegener, cuja
equipe vem ajudando hd alguns anos
alancar as bases da impressao 3D em
nanoescala.

Para demonstrar ndo apenas a velo-
cidade, mas também a confiabilidade do
novo equipamento, a equipe imprimiu
uma estrutura de trelica de 60 milimetros
cubicos, com detalhes até a escala dos
micrémetros. A peca contém mais de 300
bilhdes de voxeis (um vdxel é a contra-
partida 3D de um pixel ou elemento de
imagem 2D).

Voceé pode levar a peca ao microsco-
pio que ndo encontrara defeitos maiores
do que um micrémetro (um milésimo de
milimetro).

Impressao 3D para nanotecnologia

Na tecnologia de impressdo 3D em micro
e nano-escalas, o feixe de um laser con-
trolado por computador é direcionado
para um volume de um material liquido
chamado fotorresiste, largamente usado
na eletrénica. Apenas o material localiza-
do no exato foco do laser é exposto a luz
e endurece, criando um voxel sélido.

“Os pontos focais correspondem aos
bicos de uma impressora a jato de tinta.
A tnica diferenca é que eles trabalham
tridimensionalmente,” explicou o pesqui-
sador Vincent Hahn.

EXPRESSAS

Dessa forma, estruturas de filigrana
altamente precisas podem ser produzidas
para vdrias aplicagdes, como optica e
fotonica, ciéncias dos materiais, bioen-
genharia ou engenharia de seguranca -
incluindo os aclamados metamateriais.

Para acelerar sua impressora, Hahn
dividiu o raio laser em nove raios par-
ciais, cada um produzindo um ponto fo-
cal. Todos os nove feixes parciais podem
ser usados em paralelo e movidos com
precisdo muito mais rapidamente, gracas
a aprimoramentos feitos pela equipe no
controle eletronico do laser.

Essas e outras melhorias técnicas per-
mitiram atingir velocidades de impressdo
3D de cerca de 10 milhdes de véxeis por
segundo, o que corresponde a velocidade
alcancada pelas impressoras graficas em
jato de tinta 2D. “Afinal de contas, as im-
pressoras 3D serdo usadas para imprimir
ndo apenas uma pagina, mas volumes
espessos,” comparou Hahn.

Neste caso, porém, a mecatronica
andou mais rapido do que a quimica, e
agora os pesquisadores estdo dependen-
do do desenvolvimento de fotorresistes
mais sensiveis para gerar mais pontos
focais na mesma saida do laser.

Fonte: Inovagéo Tecnoldgica

ARCELORMITTAL PREVE

AUMENTO DA DEMANDA DE ACO
NO MUNDO
A ArcelorMittal, maior siderurgica do
mundo, estimou aumento da demanda
e queda nos niveis de divida este ano,
apds reportar lucros acima das previ-
sOes para o final de 2019.

A companhia disse que o consumo
global de a¢o, incluindo o impacto das
alteracdes nos estoques, crescera em
2020 em 1-2%, ap6s uma expansdo de
1,1% em 2019.

Nos Estados Unidos, o consumo de
aco sera 1% maior que em 2019, quando
caiu 1,7%, enquanto na Europa o consu-
mo aumentara entre 1% e 2% apo6s uma
queda de 4,3% no ano passado, embora
0 setor automotivo permaneceria fraco.

A demanda por aco no Brasil tam-
bém retornara ao crescimento este ano,
disse a ArcelorMittal. As condicdes do
mercado continuaram desafiadoras,
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EXPRESSAS

disse a vice-presidente financeira da
empresa, Aditya Mittal, em uma tele-
conferéncia, embora houvesse sinais
iniciais de melhora, principalmente nos
principais mercados da ArcelorMittal
nos Estados Unidos, Europa e Brasil.

Mittal disse que o processo de deses-
tocagem representou pelo menos me-
tade da queda na demanda de seus trés
principais mercados no ano passado.
Agora, com estoques em niveis muito
baixos, os clientes estdo retornando ao
mercado, sustentando 0s precos.

Por enquanto, pelo menos, a
empresa previu que a crise de saude
relacionada ao coronavirus levara a um
primeiro trimestre fraco na China, mas
a uma recuperacao no segundo semes-
tre do ano, levando a um impacto geral
fraco, acrescentou.

A ArcelorMittal envia quase metade
de seu ago para clientes europeus, cerca
de um quarto para os Estados Unidos e
possui apenas uma fébrica de aco auto-
motivo de joint venture na China, que é
0 maior produtor e consumidor de ago
do mundo.

Mesmo na China e apesar do surto
de coronavirus, a ArcelorMittal viu a
demanda geral de aco crescer em até 1%.

Queda da divida

Ap6s um 2019 muito dificil, quando a
empresa teve um prejuizo liquido de
2,45 bilhdes de ddlares, a siderurgica
avanc¢ou em direc¢do ao seu objetivo
de reduzir a divida liquida abaixo de
7 bilhodes de ddlares. “Agora estamos
focados em alcancar isso até o final de
20207, disse Mittal.

A divida liquida caiu para 9,3
bilhdes de dolares no final de 2019, o
nivel mais baixo desde que a empresa
foi formada em 2006 através da fusdo
da Arcelor e da Mittal Steel.

A empresa disse que o lucro medi-
do pelo Ebitda foi de 925 milhdes de
délares no quarto trimestre, compa-
rado com a previsdo média de 858
milhdes de ddlares em uma pesquisa
da empresa.

Fonte: Money Times

6 COMUNICADO ISTMA 2020
Apds cuidadosa e aprofundada
avaliacdo da situacdo em relacdo ao
Corona virus, o Conselho de Adminis-
tracdo da Associacdo Internacional de
Ferramentaria e Usinagem — ISTMA
tomou a decisdo de cancelar a Con-
feréncia Mundial de Ferramentarias
- ISTMA 2020 World Conference que
seria realizada em junho na cidade de
Shangai, China.

E nossa intencéio agendar uma
Conferéncia Mundial ISTMA em 2021,
juntamente com uma Assembleia Geral
naquela mesma cidade.

A Assembleia Geral Mundial ISTMA
2020 foi reprogramada para 8 de se-
tembro de 2020 afim de coincidir com a
Convencdo de Tecnologias de Producdo
(Production Technologies Convention
2020), que serd realizada na Cidade
do Cabo, na Africa do Sul, de 8 a 10 de
setembro de 2020.

Maiores detalhes sobre a Assem-
bleia Geral serdo divulgados oportuna-
mente juntamente com a programacao
do evento simultaneo.

Fonte: Conselho Administrativo ISTMA World

CONFIANCA EMPRESARIAL
AVANCA E ATINGE MAIOR NIVEL
DESDE MARCO DE 2014
0 Indice de Confianga Empresarial (ICE)
da Fundacdo Getulio Vargas (FGV IBRE)
subiu 0,9 ponto em janeiro de 2020, para
98,0 pontos, maior nivel desde margo
de 2014. Em médias mdveis trimestrais,
o indice avancou 1,2 ponto, no sétimo
aumento consecutivo.

“Ap0s a terceira alta consecutiva, a
confianca empresarial atinge o maior
nivel desde antes da recessdo de 2014-
2016. Nos ultimos meses, o ICE tem sido
impulsionado pelo setor da construgdo
e pela melhora das expectativas em
relagdo ao futuro, com destaque para
aretomada do otimismo em relacdo a
novas contratacdes.

Apesar da tendéncia favoravel, o
nivel ainda baixo do indice que mede
a percepcao sobre a situacdo presente
dos negodcios mostra que a economia
ainda precisa avangar para chegar a
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uma situacdo que possa ser avaliada
pelo meio empresarial como sendo de
“normalidade””, afirma Aloisio Campe-
lo Jr., Superintendente de Estatisticas
Publicas da FGV IBRE.

Mais informacgdes sobre os resulta-
dos abaixo. Dados completos no Portal
IBRE, no link.

O Indice de Confian¢a Empresarial
(ICE) consolida os indices de confianga
dos quatro setores cobertos pelas Sonda-
gens Empresariais produzidas pela FGV
IBRE: Industria, Servicos, Comércio e
Construcao.

O indice que mede a percepcao dos
empresarios sobre a situacdo corrente
dos negdcios (ISA-E) caiu 0,5 ponto, para
93,5 pontos. O Indice de Expectativas
(IE-E) subiu 0,7 ponto, para 100,9 pontos,
maior nivel desde janeiro de 2019 (102,8
pontos).

0 ano de 2020 comeca com avanco
da confianca em todos os setores que
compdem o ICE, a excecéo de Servicos,
em que a confianca ficou praticamente
estavel (-0,1 pt) em janeiro. A confian-
ca da Industria retornou ao nivel de
neutralidade ao subir pela terceira vez
consecutiva, desta vez em 1,5 ponto. A
confianca do Comércio subiu 1,2 ponto,
influenciado pela melhora das expecta-
tivas. A confianca da Construcéo, que
vem crescendo desde junho de 2019,
atingiu 94,2 pontos, o maior nivel desde
maio de 2014 (94,6 pontos). Em médias
moveis trimestrais, todos os setores
mantiveram a tendéncia ascendente.

Fonte: CIMM

ROBO DESENVOLVIDO EM

JOINVILLE SIMULA A AGILIDADE
DE UMA COBRA PARA MELHORAR
LINHAS DE PRODUCAO
Dispositivo € um dos projetos apresen-
tados dia 20/02, durante o Workshop
Ferramentaria 4.0, destinado as empre-
sas participantes do projeto Embrapii.

Com movimentos de um bracgo e a

agilidade de uma cobra, o rob6 Snake,
desenvolvido em Joinville pelos Insti-
tutos SENAI de Inovacgdo em Sistemas
de Manufatura e em Processamento a
Laser, vai proporcionar consistentes



ganhos de produtividade para a indus-
tria. O projeto, que € resultado de uma
parceria com a GM América do Sul, sera
apresentado na proxima quinta-feira,
dia 20, durante o Workshop Ferramen-
taria 4.0 como um caso de sucesso de
projetos apoiados pela Empresa Brasi-
leira de Pesquisa e Inovacédo Industrial
(Embrapii).

O Workshop é um evento técnico e
restrito as empresas participantes do
projeto Embrapii, e serd realizado na
sede do Instituto SENAI, em Joinville.
No periodo das 13h30min as 14h30min,
o robd snake serd apresentado a im-
prensa.

Projeto de biomimetismo, em que a
engenharia busca na natureza solu-
cdes para problemas praticos, com a
cinemadtica de serpentes em transpo-
si¢do de obstaculos, o robd Snake foi
desenvolvido para executar tarefas em
locais de acessibilidade dificultada e
espacos restritos. O robd se caracteriza
pela agilidade e flexibilidade nas suas
operacoes. Desta forma, cada unidade
pode substituir de dois a quatro robos
convencionais, tornando assim a produ-
¢do mais econdmica.

A sua concepcdo idealizada permite
que seja adaptado a distintas apli-
cagdes, como de pintura, montagem
de sistemas complexos, soldagem e
inspecdo de maquinas e equipamentos
da industria aerondutica, petroleo e gas
e automotiva. As aplicacdes do Snake
desenvolvidas até o momento encon-
tram-se em fase de testes em ambien-
tes relevantes, etapa necessaria antes
da implantacdo em células piloto na
industria.

Nesta quinta, serda apresentada uma
versdo atualizada e inédita do Snake.
Ela ganhou novas funcionalidades em
relacdo a versdo anterior, que foi expos-
ta em eventos da drea de robotica.

Fonte: Assessoria de Imprensa

FORD USA IMPRESSAO 3D EM

DISPOSITIVO ANTIFURTO
Porcas para rodas tém desenho unico,
que pode ser criado a partir da voz do

dono do carro.

A Ford Europa estd usando a im-
presséo 3D para evitar o furto de rodas.
A empresa desenvolveu uma tecnologia
que permite personalizar as porcas de
fixacdo a partir da voz do cliente ou de
detalhes do préprio veiculo para criar
um desenho unico e dificil de copiar.

Ao lado da EOS, empresa lider em
solugdes de prototipagem rapida, a Ford
criou porcas de fixagdo com desenho
baseado na voz do motorista, que assim
como a Iris e a impressdo digital pode
ser usada na identificacdo biométrica.

Os engenheiros gravam a voz do
motorista por no minimo um segundo,
dizendo algo como “eu dirijo um Ford
Mustang”, e usam um software para
converter essas ondas sonoras em
um padrado fisico. Este, por sua vez, se
transforma em um circulo e é usado
para desenhar o entalhe da porca e da
chave.

A porca e a chave sdo impressas em
3D como uma peca so, em a¢o inoxi-
déavel. Depois, a porca e a chave sdo
separadas, recebem polimento e estdo
prontas para o uso. O design inclui
recursos que evitam a copia da peca.
As fendas internas da porca se alargam
no fundo. Se o gatuno tentar fazer um
molde de cera, a parafina se quebrara
ao ser puxada.

Além da voz, o desenho pode ser
inspirado no logotipo do veiculo, nas
iniciais do cliente ou em temas de seu
interesse, como o tracado de um auté-
dromo famoso.

A impressdo 3D, ou prototipagem
rapida, d4 flexibilidade aos projetos e
ajuda a reduzir o peso, melhorar o de-
sempenho e criar pegas que ndo seriam
possiveis com os métodos convencio-
nais. Ha mais de 30 anos a Ford vem
ampliando progressivamente o uso da
impressédo 3D para fabricar protdtipos
de pecas e reduzir o tempo de desenvol-
vimento de seus veiculos.

A empresa ja usou a tecnologia para
criar pecas do Ford GT e do Mustang
GT500, além de componentes especiais
para carros de competicdo. Na linha de
producdo, a montadora usa a impres-

EXPRESSAS

sdo 3D para criar ferramentas até 50%
mais leves, que tornam as operagoes de
montagem menos cansativas.

Fonte: Automotive Business

PUXADORES DE PLACA SOB

MEDIDA
Producédo customizada, inumeras com-
binacdes possiveis, dimensdes persona-
lizadas em todas as variantes - com um
grande repertorio de puxadores de placa,
a Strack Norma oferece aos seus clientes
vantagens em termos de eficiéncia econo-
mica e confiabilidade da producéo.

Os puxadores de placa controlam a
sequéncia de movimento das placas de
extracdo na abertura de um molde de
injecdo, que é adaptado a desmoldagem
do produto injetado.

Em geral, nas aplicacdes é possivel
fazer uma distincdo entre:

1. Puxadores de placa que sdo aciona-

das pelo curso da ferramenta e
2. Puxadores de placa que sdo contro-

ladas pelo curso do extrator.

Para os que sdo acionados pela
abertura da ferramenta, é feita uma
distinc¢do entre com ou sem retardo.
Dependendo se, no inicio, existir uma
linha de fechamento adicional no molde
ou apenas uma abertura na linha de
fechamento.

Se o fechamento adicional deve ser
aberto com seguranca antes do fecha-
mento principal, é usada um puxador
de placa sem retardo.

Se for necessdrio acionar uma
placa de fechamento adicional apds
a abertura parcial do molde antes do
fechamento principal, geralmente sdo
utilizados puxadores com retardo para
essa tarefa, antes que o fechamento do
molde principal se abra completamente.
Um caso de aplicagdo classico é o molde
de trés placas. Devido ao movimento
da ferramenta, as pecas moldadas sdo
separadas do canal no gate. O canal da
placa adicional desmolda e extrai as pe-
¢as moldadas no fechamento principal.

Como um dos principais fornecedo-
res de componentes padrdo na Europa,
a Strack Norma oferece uma grande
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variedade de até 90 puxadores de placa,
como redondos, chatos, de gancho, de
pressdo, de retorno antecipado e de
curso duplo e, portanto, permite muitas
possibilidades de combinacdo.

“Nossos puxadores de placa das
séries Z3, Z4, 76 e Z7 sdo fornecidos nas
areas funcionalmente decisivas com
um revestimento DLC”, explica Ludger
Miiller, gerente técnico da empresa.
“Isso contribui para aumentar significa-
tivamente a lucratividade, ou seja, uma
vida util mais longa devido a reducédo
de desgaste e a reducédo associada
dos custos de manutencdo. Devido as
baixas massas madveis, os puxadores
oferecem altas velocidades de abertura
e fechamento. Como resultado, também
é garantido o uso em ferramentas de
execucdo rapida.

O projeto mecanico simples, a cons-
trugdo comprovada e a operagdo segura
de producdo devido ao controle forcado
caracterizam o bloqueio da trava em

PUXADORES DE PLACAS

Puxadores de placas
Expertise ha mais de 40 anos

® Solugdes standard ou
especiais com arquivos
3D-CAD

= Variada gama de produtos
com diversas possibilidades
de combinacgéo

comparacdo com outras construcoes,
por exemplo por cilindros hidrdulicos
que sdo operados pelo controle da
maquina”.

Tdo individuais quanto as ferra-
mentas de hoje também séo as solucées
para realizar sequéncias de movi-
mento. Isso muitas vezes leva a uma
variedade de solucGes especiais, que
os técnicos da Strack estdo elaborando
individualmente para o cliente. Ndo
é incomum que funcdes diferentes
como o retardamento de um Z4 e um
outro puxador de placa Z6 se unam em
uma sequéncia de movimento. Assim,
a grande variedade de solugdes e o
design especifico do cliente, fabricado
individualmente desde o inicio, comple-
tam o portfélio de puxadores e tornam
o0 especialista em pecas padrdo o lider
em tecnologia no mercado. Outras
vantagens do portfélio de puxadores de
placa Strack sdo um extenso programa,
diversas possibilidades de combina-

cdo, projeto especifico para aplicacdo
no cliente, dimensdes especiais para
todas as variantes, um configurador

de produto como auxiliar de selecdo e
os dados CAD totalmente acessiveis no
site. Todos os componentes e pecas de
reposi¢do estdo sempre disponiveis de
forma individual e direta na loja virtual
com um configurador de pecas de repo-
sicdo adicional.

Mantenha-se atualizado com
as ultimas noticias do setor.

Utilize o QR Code ou acesse:
revistaferramental.com.br/
noticias

Tecnoserv Ind. Com. Imp. e Exp. Ltda.

Av. Nossa Sra. das Gragas, 118, Jd. Ruyce

09980-000 Diadema - SP, Brasil

NnOs controlamos movimentos
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STRACK NORMA GmbH & Co. KG

Konigsberger Str. 11 Tel
58511 Liidenscheid/ Alemanha Fax + 49 2351 8701-100 Web www.strack.de

+55 11 4057 3977

Mail tecnoserv@tecnoserv-moldes.com.br
Web www.tecnoserv-moldes.com.br

TECNOSERYV

Técnica e Experiéncia. De Verdade.

+49 2351 8701-0 Mail info@strack.de

Nossos puxadores de placas podem ser encontrados também
em www.amazon.co.uk.
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CURSO PRESENCIAL

Gestao de Custos
na Ferramentaria
Moderna

O conteudo proposto para o curso faz uma imersao na questao da
formacao do prego do ferramental, passando pelo entendimento
dos diversos custos de produgao, bem como pela incidéncia
de impostos e pela margem de lucro desejada, permitindo
que a negociagao do valor final do ferramental garanta
maior lucratividade para o fabricante.

b 20/03/2020 - Caxias do Sul / RS
> 02/04/2020 - Jundiai / SP

Gestao de Gestiode Nosso obijetivo é que vocé saia do curso ndo apenas com o conhecimento, mas com

10s na custosna
e ferramentaria gt

forarmen ™| oo L o materiais para que vocé possa aplicar no seu dia-a-dia, por isso criamos varios bénus

que foram adicionados ao curso.

PROFESSOR

Christian
Dihlmann

——1| Certificado Digital Bonus Exclusivos e
de Conclusao 'r Material de Apoio

HC -
ik p.  Utilize o QR Code ao lado
h para mais informacdes

Associados ABINFER possuem 10% de
desconto na inscricdo para o curso

Vagas limitadas para a nossa proxima turma.
Inscreva-se agora e garanta o pre¢co promocional.

UNIVERSIDADE contato@revistaferramental.com.br
FERRAMENTAL Licue (47) 3202-7280
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A AUTOMACAO VAI FECHAR
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VAGAS DO QUE CRIAR?

POR CRISTIAN MACHADO DE ALMEIDA

arros que dirigem sozinhos,
C servicos de entregas feitos por

drones, rob0s nas industrias, im-
pressoras 3D e muitos sensores. A au-
tomacgdo traz para as empresas muitos
ganhos produtivos e financeiros, mas
0 que acontecera com os trabalhado-
res que executam as mesmas tarefas
que esses rob0s? As novas tecnologias
chegaram para ajudéa-los a trabalhar
de forma mais eficiente ou para colo-
car seus empregos em risco?

O tema ainda gera muita polémica
entre profissionais de diversos seg-
mentos. Alguns afirmam que passar
o trabalho para as maquinas aumen-
tard o desemprego, enquanto outros
acreditam que a automacdo vai trazer
prosperidade. Um bom exemplo € o
guarda de seguranca Bob: um robd
que patrulha o local de trabalho, mo-
nitorando as salas em 3D e relatando
anomalias.

Este rob0 é fruto da imaginacéo
dos cientistas da Universidade de
Birmingham. Eles insistem que as
mdquinas irdo “apoiar os seres huma-
nos e aumentar as suas capacidades”,

apesar das preocupacdes de que a
tecnologia poderia, eventualmente,
substituir os agentes humanos de
seguranca. O Exército dos Estados
Unidos, por sua vez, estd analisando a
substituicdo de milhares de soldados
por veiculos de controle remoto para

tentar evitar cortes radicais de tropas.

ASCENSAO DOS ROBOS

O pesquisador da Universidade de
Oxford, Carl Frey, que estudou a as-
censdo do trabalho computadorizado,
ganhou as manchetes quando previu
que a automacdo colocaria até 47%
dos empregos norte-americanos em
“alto risco”. Na época, essa previsao
foi considerada exagerada por Robert
Atkinson, presidente da Fundacéo de
Tecnologia da Informacdo e Inovacao,
com sede nos Estados Unidos.

Mas Frey mantém sua previsdo,
insistindo que o numero néo é tdo
chocante quando se considera que o
processo pode levar 20 anos. Os dois
discordam sobre os ntiumeros, mas
concordam que cada vez mais ma-
quinas estdo chegando aos locais de
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trabalho. Alemanha, Japao e Estados
Unidos tornaram-se grandes investi-
dores em tecnologia automatizada,
mas ha sinais claros de intensificacdo
do uso de maquinas mesmo em paises
onde o trabalho fabril, que costuma
ter salarios baixos, é comum.

A China, por exemplo, se tornou
nos ultimos anos o maior compra-
dor mundial de rob6s industriais.

De acordo com Frey, as maquinas
estdo entrando na India também. “A
Nissan utiliza robds industriais para

a producdo de seus carros no Japao”,
diz ele, “mas nods ja estamos vendo
exemplos do mesmo tipo de empresa
se automatizando na India. Empresas
em todo o mundo estdo investindo em
tecnologias que podem automatizar
uma nova gama de postos de trabalho.
Na Alemanha, por exemplo, a empre-
sa de robotica Kuka estd testando uma
camera de TV sem cinegrafista para
transmissdo ao vivo, que promete
oferecer uma imagem livre de trepi-
dacdo”, completa Frey.

Enquanto isso, no Japao, a fa-
bricante de roboética Yaskawa pro-



duziu uma robd de dois bracos que
pode montar produtos em linhas de
producdo com destreza semelhante a
humana. A Foxconn, uma montadora
de iPhones com base na China que
emprega mais de um milh&o de pes-
soas, estd investindo em tecnologias
de automacdo para ajudar a absorver
sua intensa carga de trabalho.

Mas ndo sdo apenas as maquinas
fisicas que estdo em ascensdao - sof-
tware “bots”, que simulam acdes
humanas repetidas vezes também
estdo remodelando o local de traba-
lho. Em margo de 2014, o Los Angeles
Times publicou automaticamente
uma noticia de ultima hora, gracas a
um algoritmo que gera uma peque-
na reportagem quando ocorre um
terremoto.

O aplicativo de transporte Uber
tem a vantagem sob os concorren-
tes de combinar automaticamente
carros vazios com passageiros, sem a
necessidade de operadores humanos.
Travis Kalanick, fundador do app, ja
afirmou que podera reduzir os custos
ainda mais quando substituir a frota
por veiculos sem condutor.

EMPREGOS EM RISCO
Frey diz que o desenvolvimento
tecnolégico tende a so6 acelerar nos
proximos anos. Seu estudo de 2013
descobriu que, de uma amostra de
702 ocupagdes, quase metade corria
o risco de ser informatizada. Alguns
trabalhos, como dentista, dependem
da capacidade de diagnéstico avan-
cada e, assim, sdo menos suscetiveis
de substituicdo por uma mdaquina.
Também sdo seguras profissdes como
treinadores esportivos, atores, traba-
lhadores da area social, bombeiros e,
mais obviamente, padres.

Mas datilégrafos, agentes imo-
bilidrios e vendedores estdo entre
as ocupacdes consideradas com alta
probabilidade de automatizacédo no
futuro, de acordo com Frey. A linha
entre o homem e a maquina esta se
tornando cada vez mais ténue. Esta-
mos vendo alguns trabalhos que ja
foram automatizados, mas ainda ndo
na dimensio em que acreditamos que
eles estardo nas préximas décadas.

CRESCIMENTO NOS PROXIMOS ANOS

O professor Atkinson observa que
ha “um verdadeiro temor de que nds
estejamos rumando para a automa-
tizagdo de tantos trabalhos que néo
haverd mais nada para as pessoas
fazerem”. Essas afirmacdes sdo um
tanto quanto exageradas pois as
estimativas sdo de que apenas um
terco dos empregos atuais possam ser
automatizados.

O maior erro que ocorre com
essas afirmacdes é que ndo fazem
qualquer distincdo entre funcdes e
os empregos. “Uma maquina pode
fazer uma determinada funcédo, mas
os trabalhos da maioria das pessoas
envolvem varias funcdes diferentes.
Vocé nédo pode automatizar todas as
tarefas com uma unica maquina”. Ele
acrescenta que a automacao so ira
melhorar a vida das pessoas: “O ar-
gumento é que quando uma empresa
reduz os custos, a receita extra ira
inevitavelmente voltar para os acio-
nistas e empregados. Isso aumenta
os gastos do consumidor e cria mais
empregos.”

Algumas frases de Rob Crossley
ajudam a entender melhor o cendrio
que estd por vir:

“Os ultimos 20 anos nos ensina-
ram que alguns locais se adaptaram
bem & revolugdo do computador e
alguns ndo.”

“Muitos estudos tém mostrado
como os computadores substituiram
o trabalho em muitas das antigas
cidades industriais, mas, ao mesmo
tempo, esses computadores tém cria-
do uma série de ocupacdes em outros
lugares.”

“Alguns prosperam com as mu-
dangas, e outros ndo. Tudo depende
de como vocé se adapta.”

Cristian Machado de Almeida - For-

mado em Engenharia de Produgéo e Pés

graduacdo em Industria 4.0. Atualmente

trabalhando como Coordenador de

Planejamento e Controle de Produgdo

na Calvo Cestas Basicas, atuando na
Consultoria Nova Fase Tecnologia como Industrial Business
Development e Representante Comercial do Festival Interna-
cional de Tecnologia e Comunicagdo.
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TECNOLOGIA

AS VARIAVEIS QUE AFETAMO
DESEMPENHO DA USINAGEM

sinar uma peca pode parecer

uma tarefa simples, escolher o

material, montar o ferramental,
fixar na maquina, inserir um programa
e usinar, as etapas sdo simples, mas se
for mal executada pode ser uma opor-

tunidade de gerar custos desnecessarios

ao processo.

O mercado financeiro estd muito
instavel, por esse motivo devemos ser
mais acertivos nas tomadas de desci-
cdes para evitar prejuizos desnecessa-
rios, conhecer os fatores geradores de
custos é uma 6tima oportunidade para
otimizar os custos.

Muitas empesas no seguimento de
usinagem perdem mercado por ndo se
preocupar ou nao conhecer as oporti-
nidades de otimiza¢do de processos e
custos.

Na usinagem otimizar processos é
preocupar com as varidveis que afetam
0 desempenho do processo, vai do
inicio do processo ao produto final, no
decorrer do processo existe varias va-
ridveis que podem ser eliminadas com
objetivo de melhorar a qualidade do
produto, otimizar tempo de processo e
reduz o custo operacionais e custos com
ferramental.

S6 é possivel identificar as varidveis
do processo quando o responsavel pelo
processo faz o acompanhamento do
processo, do projeto ao produto final,
acompanhando de perto é possivel
identificar os pontos a ser melhorados,
quanto mais criterioso maior sera a
chance de eliminar falhas.

As falhas também pode ser tratadas
como uma oportunidade de melhorar
algo, julgo que seria desnecessario
punir ou criticar uma pessoa por uma

POR OTAVIO RIBEIRO REIS

falha cometida no processo, quando
ela é vista com uma oportunidade de
melhoria, automaticamente vocé ajuda
a pessoa a progredir, esse erro se torna
como uma licdo aprendida.

A otimizacdo do processo pode ser
iniciada no inicio do projeto, quando o
projetista possui experiéncia no proces-
so produtivo, fica mais facil idenficar os
pontos de melhoria, usa sua vivéncia no
chéo de fabrica para projetar produ-
tos visando otimizacao de processos e
custos, sua preocupacio é projetar algo
que funcione corretamente, pensando
qual a melhor maneira de usinar e qual
0 processo mais rapido.

No projeto, evitar o super dimen-
cionamento de uma superficie vertical,
pode reduzir tempo de usinagem e
eliminar vibracoes.

A superficie sendo menor na
vertical a ferramena pode ser fixada
mais perto do mandril, quanto menor
a distancia entre ferramenta e mandril,
menos vibracdes a ferramenta passa
para a peca acabada.

Haste da ferramenta também se
torna prejudicial para a usinagem, é
comum encontrar haste com o mesmo
didmetro da area de corte.

Na figura 1 a haste e 4rea de corte
possui 0 mesmo didmetro, nesse caso a
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ferramenta fica limitada em uma certa
profundidade, caso o programador
queira evitar o contato com a haste na
peca a ser usinada.

A haste em contato com a peca
gera atrito entre haste e peca, com a
combinac¢do dos movimentos de avango
(F), RPM e o contato entre ambos, tanto
peca como a haste funde um pouco de
material em suas supeficies, estetica-
mente a peca fica horrivel, a haste da
ferramenta ja ndo se torna mais precisa
para futuras fixacoes.

O mais indicado é optar por ferra-
mentas que tenha o didAmetro da haste
menor que o didmetro da drea de corte,
a folga entre ambos elimina o atrito
com a superficie da peca.

Ao tornear a haste da ferramenta,
deve — se tomar cuidado com o centro, a
mesma deve estar muito bem centrada
para néo correr o risco de ficar fora de
centro e esse batimento afetar o dimen-
sionamento da peca final.

Outro cuidado ao tornear haste de
ferramentas é referente ao sistema de
fixagdo onde a ferramenta serd usada,
normalmente as pingas possuem medi-
das padrdes, importante ndo deixar a
medida da haste ficar muito menor que
o sistema de fixacdo a ser utilizado.

Sistema de fixacdo da peca como,

p——3258
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@

Figura 1: Projeto 2d fresa intercambiavel - Fonte: Reis, O, R. (2020)
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Figura 2: Projeto 2d fresa intercambiavel modificada - Fonte: Reis, O, R. (2020)

morgas, pingas dispositivos, importante
conferir se todos os dispositivos estdo
devidamente centrados, verificar folgas,
desalinhamentos as folgas sdo prejudi-
ciais para o processo de usinagem, as
folgas sdo uma dos principais geradores
de vibracoes.

Fixacdo de pecas em morcas ou em
dispositivos que serdo fixados diretamen-
te na mesa da maquina, a superficie a ser
assenada deve estar insentas de sujeiras e
rebarbas, apos a fixagdo, conferir se esta
totalmente apoiada, tal cuidado ajuda a
gatantir um bom paralelismo, garante
também superficie mais uniformes.

Os parametros de cortes, também

TODO GRANDE
PROJETO PASSA
POR UMA GRANDE
FERRAMENTARIA

MOLDES PARA
INJECAO DE
PLASTICOS

gtf.ind.br

é outro fator responsaveis por causar
danos a uma peca acabada.

A combinacao dos parametros como,
RPM, Avango (F) e profundidade de corte
(Ap) podemos garantir a qualidade de
uma pegca, em termos de acabamento,
toleracia dimensional e estérica.

Para cada tipo de material temos
a velocidade de corte (VC) especifica,
devemos levar em consideracéo o tipo
de inserto, alem da classe especifica
de acordo com cada tipo de material,
temos também insertos com geometria
mais arredondadas recomendadas para
desbastes, raios menores para acaba-
mento.

TECNOLOGIA

A especificagdo correta dos insertos
combinado com os parametros nos
permite a reduzir o desgaste prematuro
dos insertos.

O desgaste do inserto alem de forcar
mais a peca tendendo aumentar as
vibracdes, ocorre também a variacdo
dimensional e compromete a qualidade
da peca a ser usinada.

Importante elaborar uma planilha
de parametros para diversos tipos de
materias de acordo com as ferramentas
a serem usadas, importante verificar
no catalogo do fornecedor os dados for-
necidos do mesmo para a ferramenta a
ser utilizada, desse modo a ferramenta
sera utilzada dentro das especificacées
apresentadas pelo fabricante da ferra-
menta, possibilidando maior vida util
da ferramenta a ser utilizada.

A planilha ajuda a estabelecer
padrdes de parametros, assim otimiza o
tempo de calculo e mantem um padréo
de acabamento.

~GTF

FERRAMENTARIA

Estrada da Ilha, 6616
Joinville / SC
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TECNOLOGIA

vC vVC [z [z [z
ltem Codigo Material | Tipe de Usi [Minima| Maxima . . - @ |N Dentes

80 100 Minima | Média | Maxima
Fresa MD 10 Reto 5620462 Aco Desbaste 80 100 0,030 | 0,050 | 0,100 10 4
Fresa MD 10 Reto 5620462 | AgoTemp Deshaste 30 50 0,030 | 0,050 | 0,100 10 4
Fresa MD @10 Esférica Ago Temp 45 60 0,030 | 0,050 | 0,100 10 2
Fresa Topo Reto @ 12 R2,47 | 5622472 Ago Desbaste 80 100 0,150 | 0,250 | 0,500 12 4
Fresa Topo Reto @12 R2,47 | 5622472 | Ago Temp Desbaste 30 50 0,150 | 0,250 | 0,500 12 4
Fresa MD 12 Reto 5620464 Aco Acabamento| 80 100 0,040 | 0,055 | 0,110 12 4
Fresa MD 12 Reto 5620464 | AgoTemp |Acabamento| 30 60 0,065 | 0,055 | 0,110 12 4
Fresa MD 12 Esférica Ago Temp |Acabamento| 45 60 0,100 | 0,055 | 0,110 12 2
Fresa @20 longa 5620750 Aco Desbaste 30 100 0,050 | 0,065 | 0,130 20 6
Fresa @20 longa 5620750 Aco Acabamento| 80 100 0,050 | 0,065 | 0,130 20 6

Figura 3: Tabela de pardmetros de corte - Fonte: Reis, O, R. (2020)

As formulas a baixo nos permite
encontrar os parametros ideais para os
diversos tipos de materiais, a imagem da
figura 3 todos os cdlculos foram execu-
tados utilizando as férmulas da RMP
(equacdo 1) e avanco (equacio 2).

VC x1000

RPM:
ntxD

e F=RPMxFZxZ

Equacdo 1. Equacéo 2.

O bom acabamento depende da
combinacdo da RPM, avanco, profundi-
dade de corte e depende muito também
da estratégia de usinagem caso esteja
utilizando software cam.

Se tratando de usinagem utilizando
Centros de usinagem 3 eixos, programa-
¢do feita por software CAM, a configura-
¢do dos comandos de usinagem também
é um fator responsavel pela a qualdiade
da peca produzida.

A utilizagdo de software cam, nos
permite melhorar a qualidade das pegas
a serem usinadas, a combinacoes de
funcoes e parametros de corte, garante
uma peca bem acabada, estéricamente
bonita e com seu dimensional de acordo
com o desenho.

Figura 4: Peca usinada seguindo as teorias
apresentadas

O software CAM nos ajuda a desen-
volver bons programas para usinar
uma determinada peca, mas os resulta-
dos depende muito da meneira em que
ele é configurado.

Temos que preocupar com a me-
neira que é determinado os limites de
usinagem, entrada e saida da ferramen-
ta e configuracdo dos parametros.

O software CAM Edgecam no coman-
do perfilar, a ativagdo da fungéo helicoi-
dal, configurada com o incremento
de corte e altura de crista combinada
também com os parametros corretos
de corte permite o acabamento mais
uniforme, sem marcas de usinagem na
superficie da peca.

Profundidade Controle Initio/fim Entrada Ligacdes

Geral

Acabar na | Altura de Seguranca ~

"—-.._____

Suprimir passe final da
hélice

Helicoidal

Usar Subrotinas
Detectar areas planas [

De baixo para dma [ ]

Altura de seguranca | 5 \/l

Retracdo | |

Flano Inicial |O v|

Profundidade | -5 v|

Incremento de corte

Altura de crista

Figura 5: Configuracdo funcéo Perfilar software
CAM Edgecam - Fonte: Reis, O, R. (2020)
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A lubrificacdo também é essencial
para ajudar no escoamento dos ca-
vacos, evitando marcas na superficie
acabada melhorando também a vida
util da ferramenta utilizada.

Temos outras varidveis que im-
pactam diretamente nas condigdes de
usinagem, mas as citadas no artigo, sdo
as principais, a experiéncia do profis-
sional também é muito importante.

A sabedoria do que é bom ou ruim
para o processo depende muito da
vivéncia dentro do setor produtivo,
permanecer somente didnte a um
computador com todas as ferramen-
tas disponives iram ajudar a otimizar
algo, mas ndo iram ajudar a conhecer
as falhas e a dificuldade no decorrer
do processo, o setor produtivo é a
melhor escola profissinal que pode-
mos ter, acompanhando de perto o
processo é possivel conhecer o que da
certo ou ndo e onde estd a restrigdo
do processo.

Otavio Ribeiro Reis: Graduado em
Engenharia de Produgdo (2014),
| experiéncia (15 anos) no segmento de
‘ usinagem, maquinas operatrizes e CNC,
projetos mecanicos CAD (Solidworks), e
programacdo de méaquina CNC utilizando
software CAM (Edgecam). Especialista
em otimizagdo de processos, treinamento em usinagem e
CAD CAM. Atualmente atuo em empresa de estamparia como
projetista mecanico e coordenador de usinagem. Pesquisas
relacionadas a assuntos de usinagem, pardmetros de corte e
usinagem CNC.
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GENTE & GESTAO

A IMPORTANCIA DA EXPERIENCIA DO
CLIENTE E AS BOAS PRATICAS QUE
DIFERENCIAM AS ORGANIZACOES
LIDERES DAS DEMAIS

POR MICHELLE BORCHARDT - PAULO SILVEIRA

este artigo abordaremos o tema
N “experiéncia do cliente”, um con-
ceito bastante difundido e estudado

na metodologia do Customer Success. Um
relatorio recente da Forrester descobriu
que o numero de executivos de experi-
éncia do cliente cresceu mais de 1.000%
em cinco anos, tanto nas empresas B2B
quanto nas B2C. A Forrester também des-
cobriu que cerca de 70% das 50 princi-
pais empresas da Fortune 500 agora tém
explicitamente o titulo de executivos rela-
cionados ao atendimento a clientes. Com
base nestas pesquisas podemos afirmar
que a experiéncia do cliente é uma ten-
déncia a ser incorporada pelas empresas
que desejam se manter na lideranca.

E o que é a experiéncia do cliente
ou Customer Experience (CX)? De forma
bastante resumida, podemos definir
como a forma como as pessoas se sentem
ao utilizar algum produto ou servico.
Essa experimentacdo ndo se trata de algo
novo, a novidade aqui é medir o quanto
essa experiéncia estd sendo positiva ou

ndo para o cliente, monitorar o que pode
ser ajustado nesta experiéncia, e fazer
com que ela se torne um momento WOW.

A experiéncia do cliente € uma neces-
sidade basica no universo da industria,
quanto da tecnologia, tendo muito impac-
to no mercado de softwares/aplicativos,
mas acontece em qualquer interacdo
humana; independentemente de ser
ou ndo digital. E é nessa interagdo que
iremos entregar a sensacdo de sucesso ou
fracasso ao cliente.

Estratégias eficazes de experiéncia
do cliente criam os cendrios ideais para
que os diferenciais de uma empresa
ganhem destaque, atraiam novos clien-
tes, facilitem a aquisicéo, impulsionem
a fidelizacdo e melhorem a retencdo. E
mais do que tornar a marca reconhecida,
a experiéncia do cliente tem como prin-
cipal objetivo a criagdo de uma jornada
memoravel, estimulando as emogdes
positivas de quem a vivencia. A experién-
cia constroi memdrias!

De acordo com um estudo feito pela
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RightNow, 86% dos consumidores estdo
dispostos a pagar até 25% a mais para ter
um atendimento melhor. Essa é a razdo
pela qual grandes marcas como a Apple
e Disney investem tanto na criagdo de
grandes experiéncias de clientes. Isso
permite que as empresas construam a
fidelidade da marca através do servigo.
Ao invés de competir com elementos
quantitativos (preco baixo, quantidade,
prazo, etc.), o Airbnb e a Apple por exem-
plo optaram por melhorar as métricas
qualitativas (empatia, apoio, aparéncia

e comportamento), e é exatamente isso
que os clientes tem buscado.

Vale lembrar que o Sucesso do
Cliente é mais do que apenas retencédo na
industria hoje, € uma forma de agregar
valor em todas as interacoes diretas e
indiretas, independente dos setores, pois
para o cliente o que importa é solugdo de
seu problema, a retirada da sua “dor”.
Adqui o foco é gerar experiéncias que
sejam valiosas para os clientes, manter
o crescimento e equilibrio das equipes



envolvidas e aumentar gradativamente, e
de forma mutua a lucratividade.

E evidente que para muitos negécios
0s elementos quantitativos continuam
sendo fator de decisdo, mas também
é fato que ndo podemos mais na era
da experiéncia, ignorar os elementos
qualitativos, que sdo os elementos que
irdo compor uma experiéncia positiva ao
cliente.

“Os clientes néo estdo mais com-
prando produtos e servicos — eles estdo
comprando experiéncias entregues atra-
vés dos produtos e servigos. ” — Gregory
Yankelovich

Alguns dados sobre a importancia da
experiéncia do cliente:

* Por atender mal, empresas brasileiras
perdem R$ 400 bi em 2018 — Exame

* Resolva uma reclamacao a favor do
cliente e ele tera 70% de chance de
voltar a fazer negécios com vocé —
Lee Resources

* Sdo necessdrias 12 experiéncias posi-
tivas para compensar 1 experiéncia
negativa ndo resolvida — Glance

* 80% das grandes empresas acreditam
que oferecem servico “superior”, mas
apenas 8% dos consumidores relatam
ter obtido servico “superior” dessas
empresas — Bain & Co.

¢ Para cada consumidor insatisfeito
que reclama, 26 permanecem em
siléncio — White House Office of Consu-
mer Affairs

*  79% dos consumidores que reclama-
ram da qualidade do atendimento
foram ignorados — Kissmetrics

* 58% nunca mais voltam a usar uma
empresa depois de uma experiéncia
negativa — NewVoice

* 66% dos consumidores que trocaram
de marca fizeram isso devido a um
atendimento ruim - ThinkJar

* Resolva uma reclamacdo a favor do
cliente e ele tera 70% de chance de
voltar a fazer negocios com vocé —
Lee Resources

Mesmo que a experiéncia seja unica
para cada individuo, podemos pensar
em modelos e comportamentos que de
certa forma acionem gatilhos cognitivos
que contribuam para uma experiéncia

marcante e de sucesso para o cliente. E
0 que é necessario entdo para promover
uma boa experiéncia ao cliente?

MAPEAMENTO DA JORNADA DO CLIENTE
A jornada do cliente é a primeira etapa
da lista. Antes de pensar em opgdes de
como entregar uma experiéncia memo-
ravel, é preciso entender os passos que
o cliente faz durante a jornada com sua
empresa.

Além de entender o comportamento
do usudrio, 0 mapa da jornada do cliente
pode ser usado para identificar pontos a
serem melhorados e problemas a serem
solucionados.

Essencialmente, o mapa da jornada
do cliente foca em:

* Uma persona, pois cada persona
possui um contexto diferente;

* Antes da compra, descobrir o que
leva o cliente a adquirir seu produto
ou servico e o que o faz continuar
utilizando;

» Identificar os pontos de contato da
sua empresa;

* O que seu cliente espera / o que vocé
deve fazer;

* O que ele estd recebendo em cada
etapa;

* Descobrir se existe alguma barreira
que esteja dificultando a compra ou
renovagao;

* Encontrar formas de melhorar a co-
municagdo e se tornar mais acessivel
ao cliente.

Um cliente pode chegar até sua
empresa por meio de anuncios, pela
proximidade da loja fisica, telemarketing,
indicacéo, e cada uma dessas situacoes
representa um possivel caminho. Estes
caminhos é que devem ser mapeados,
analisados e se necessdrio ajustados
com processos e solu¢des inteligentes. E
lembrando que qualquer interagdo com
a sua empresa deve ser considerada, ndo
apenas os pontos de compra ou suporte.

EXPERIENCIA OMNICHANNEL NOS CANAIS
DE ATENDIMENTO

Se existem multiplos caminhos para a
jornada, é preciso garantir a uniformi-
dade na qualidade das interacdes, assim

GENTE & GESTAO

como a possibilidade de inicid-la em um
canal e dar prosseguimento em outro,
sem nenhum impacto nas etapas esco-
lhidas pelo cliente, principalmente para
efetivar a compra do produto ou servigo.
Isso é chamado omnichannel.

Muitos ainda confundem o omni-
channel com a estratégia multicanal.
Narealidade, o omnichannel pode ser
oferecido independentemente do nume-
ro de canais de atendimento, desde que,
em todos, a experiéncia oferecida seja a
mesma.

Mais uma vez, portanto, a importan-
cia e necessidade de se mapear a jornada
do cliente e de investir em tecnologias e
solucdes para tornar os canais igualmen-
te eficientes e conectados.

Um ponto relevante também é que os
clientes querem falar com as empresas
pelos mesmos canais que ja estdo acostu-
mados a usar para conversar com amigos
e familiares. Buscam respostas rapidas e
eficientes, e por isso a importancia da co-
nectividade para que os clientes sintam
que estdo tendo uma conversa continua
em que ndo precisam explicar novamen-
te quem sdo e qual é o problema deles.

Considerando a predominancia de
interacoes moveis e digitais das marcas,
é de surpreender que as oportunidades
de se conectar com os clientes por meio
de bases de conhecimento e comunida-
des ou por meio de mensagens sociais e
aplicativo sejam subutilizadas. Menos de
30% das empresas oferecem autoaten-
dimento, chat em tempo real, troca de
mensagens por redes sociais, mensagens
em aplicativos, bots ou comunidades
de usudrios. Isso é importante porque
representa uma oportunidade para essas
empresas se destacarem da concorréncia
e se diferenciarem na forma como aten-
dem os clientes.

Com as geracOes mais antigas, ndo é
de surpreender que os métodos testados
e aprovados de interac¢des por email,
telefone e em lojas permanecam firmes,
embora a paciéncia para os tempos de
resposta esteja diminuindo, pois 51% dos
entrevistados esperam uma resposta em
menos de 5 minutos no telefone, e 28%
dos entrevistados esperam 0 mesmo no
chat em tempo real, dados pesquisados
pela Zendesk.
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ANALISE E USO DOS DADOS E FEEDBACKS
DE CLIENTES
Os inumeros dados sobre o compor-
tamento de compra e histéricos de
relacionamento dos clientes sdo fontes
valiosas para a melhoria das interagdes
da empresa, mas ndo as unicas. Para
um completo conhecimento sobre a efe-
tividade das implementagdes em CX, é
preciso colher e analisar o feedback dos
clientes. Colher os detalhes da experi-
éncia que evidenciam os diferenciais de
seu produto ou servi¢o garantindo que
se mantenham, e agir sobre os pontos
que se destacaram como dificuldades,
motivos de troca ou desisténcia de com-
pra afim de elimina-los da jornada.

Gerenciar e interpretar dados é
crucial para entender os clientes e
identificar proativamente oportuni-
dades para melhor atendé-los. Outro
aspecto relevante é que a maioria dos
clientes espera algum tipo de persona-
lizagdo usando dados, recomendacoes
baseadas no histérico de compras ou
pesquisas, ou algum tipo de experiéncia
de personalizacgdo online.

Se vocé trata bem os dados, se sai
bem com a experiéncia do cliente!

MOMENTO WOW

No mundo dos negdcios é muito comum
falar sobre a importancia de “encantar
um cliente”. Ai entra o fator “wow”,
uma expressdo utilizada para descrever
a sensacdo que os clientes tém quando
uma entrega supera a expectativa no
momento da compra.

Resumindo, esse é 0 momento em
que vocé surpreende o cliente e causa
uma reacéo positiva mas inesperada
nele. Uma experiéncia inesquecivel
estabelece uma importante conexdo
emocional com seu cliente.

Comentamos no inicio do artigo que
a experimentacdo néo é a novidade,
mas sim a medicdo e acompanhamento
destes resultados para que a experi-
éncia do cliente seja positiva. Conheca
agora algumas das métricas utilizadas:

NPS (NET PROMOTER SCORE)
O NPS ou Net Promoter Score é uma
métrica de lealdade dos clientes. Seu

objetivo é determinar uma pontuacio
consistente e facilmente interpretdvel
que poderia ser comparada ao longo do
tempo ou entre diferentes industrias.

A métrica avalia quanto o respon-
dente recomenda uma determinada
empresa, produto ou servico para
amigos, familiares ou colegas. A ideia
é simples: se vocé gosta de usar um
produto ou fazer negdcios com uma
determinada empresa, vocé deseja com-
partilhar essa experiéncia com outras
pessoas, certo?

A pergunta Net Promoter Score é
simples. Vocé pergunta aos clientes:
Em uma escala de 0 a 10, o quanto vocé
recomendaria nosso produto para um
amigo?

De acordo as respostas, os clientes
sdo divididos em trés categorias:

e Promotores (pontuagdo 9-10):
entusiastas leais que continuardo
comprando e recomendando seus
produtos ou servigo a outras pesso-
as, alimentando o crescimento do
seu negocio.

* Neutros (pontuacao 7-8): clientes
satisfeitos que compram com média
frequéncia, e estdo vulneraveis a
ofertas competitivas.

* Detratores (pontuagdo 0-6): clientes
insatisfeitos, que podem danificar
sua marca e impedir o crescimento
através de comentdrios negativos.

O NPS foi o responsavel por popula-
rizar o CX, a experiéncia do cliente.

CES (CUSTOMER EFFORT SCORE)

A Pontuacdo do Esforgo do Cliente ou
Customer Effort Score, é uma métrica
utilizada para medir o nivel de esforco
que o cliente teve para realizar uma
acdo com a sua empresa. O raciocinio
é de que, quanto mais dificil interagir
com a empresa, menor a satisfacdo do
cliente.

Uma vez que a metodologia é
sobre experiéncia do uso do cliente,
sdo sugeridas frases afirmativas sobre
o grau de dificuldade em relacdo ao
uso do produto. Podem ser utilizadas
frases como “o qudo dificil foi utilizar
o produto Z?” ou entdo “o quio foi facil
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resolver o seu problema?”. As respostas
podem variar de “muito dificil” a “mui-
to facil”. As frases podem ser traduzidas
para numeros, em uma escalade 1a 7,
com o calculo da média ponderada das
notas para determinar uma pontuacédo
de 7. Quanto maior a pontuacio, menos
esforco foi colocado.

CSAT (CUSTOMER SATISFACTION SCORE)
O Customer Satisfaction Score ou a Pon-
tuacgdo de Satisfacdo do Cliente é uma
métrica que mede diretamente os niveis
de satisfagdo do cliente em interagdes
especificas, e é medida através de uma
escala numérica que pergunta: Como
voceé avalia sua experiéncia com a nossa
empresa?

Ha vdrias maneiras de calcular o
CSAT pelo motivo de haver diferen-
tes formas de medir essa pontuagao.
Portanto, a pontuacédo da satisfacdo
do cliente pode ser medida de cinco
formas, sdo elas:

* SimeN&do-1e 2 (binario)

» Insatisfeito/Neutro/Satisfeito—1a 3
e 1ab5(Escala Likert)

e 1a7(Escala Likert)

* 0a10 (Escala Likert)

Se vocé optar por calcular o CSAT
nas escalas numeéricas como,1a5,1a
7 ou 1 a 10, vocé vai precisar calcular
a média ponderada, somando todas as
ocorréncias e dividindo pelo nimero de
respondentes.

Mas se vocé optar pelo modelo de
1e2,oula3,ocalculo acaba ficando
mais fécil, pois vocé vai ter que basi-
camente subtrair a porcentagem de
clientes satisfeitos vs insatisfeitos.

RATINGS

Esta é uma forma de pesquisa que tem
se tornado muito popular, especial-
mente quando pensamos em produtos
e servigos online. Os ratings podem ser
medidos em estrelas, smiles e outras
maneiras ludicas. Essa métrica é uma
das muitas variagdes que podem ter a
escala Likert. Nesse tipo de metodolo-
gia, associa-se o numero 1 ao “muito
insatisfeito” e, ao ntimero 5, 0 “muito
satisfeito”.



Existem muitas possibilidades
quando o assunto é métricas de Experi-
éncia do Cliente. O importante é que as
pesquisas sejam realizadas, preferen-
cialmente com modelos e estratégias
inteligentes, e seus resultados sejam
continuamente avaliados para enten-
der como esta sendo a experiéncia do
cliente e o que se pode evoluir para

promover um processo ainda melhor.

E reiterando o que mencionamos no
artigo anterior: muitas vezes, o mais va-
lioso que temos é o que sabemos sobre
nossos clientes, e hoje aproveitamos
e exploramos muito pouco esta vasta
mina de ouro. Por isso a importancia
do mapeamento da jornada, realizacdo
das pesquisas, andlise dos feedbacks dos

clientes e tratamento dos pain points...
Conceito que serd tema em nosso proxi-
mo artigo.

Regra de Ouro: N&o imagine o que
é o sucesso do cliente, pergunte a ele.
Somente o cliente € quem pode decre-
tar vitdria!l

Michelle Borchardt Silveira - Administradora de empresas com MBA em marketing pela Fundagéo Getulio Vargas. Atua na area de Customer Success, no relacionamento e
comunicagdo direta com clientes, equipes internas e parceiros estratégicos. Em seu dia-a-dia busca contribuir para a retengdo de clientes e entrega de valor percebido. Também
possui experiéncia em lideranca de equipes de Servicos e gerenciamento de projetos. Autora dos livros ATITUDE - A VIRTUDE DOS VENCEDORES - Best-seller com mais de
500.000 leitores, além de Coautora no livro Ser+ com Palestrantes Campedes e dos doze titulos da Colegdo Atitude.

Paulo César Silveira - Conferencista com mais de 2500 palestras em seus 21 anos de carreira, nas areas corportamental, lideranga, vendas consultivas, negociagdo, vendas
técnicas e comunicagdo com base em influéncia. Foi contratado por mais de 200 empresas das 500 melhores empresas eleitas pela Revista Exame. Professor convidado da
FGV/SP, FIA FEA/USP, UDESC e UFRGS. Consultor, empreendedor e articulista com mais de 900 artigos editados. Autor de 26 livros, destacando-se os best-sellers: A LOGICA DA
VENDA, ATITUDE - A Virtude dos Vencedores e 0 VENDA SUSTENTAVEL - A Légica da NEGOCIAGAO lidos por mais de 4,8 milhdes de leitores. Esté revolucionando o mercado com
novas formas de pensar e treinar equipes comerciais, com formatos disruptivos e inovadores, trazendo resultados nunca antes alcangados! Sua experiéncia e conhecimento sdo
amplamente compartilhados em livros e artigos. Esses ndo s6 fizeram sucesso entre os mercados corporativos, como também despontaram em vendas para o publico geral,
tornando alguns dos seus titulos como os mais aplicaveis e vendidos do segmento. Sendo ainda Mentor e lider do Projeto Lideranca Made in Brazil.
falecom@paulosilveira.com.br

ONDE QUALIDADE
E EXPERTISE SE
ENCONTRAM

Com mais de 20 anos de experiéncia, a
SN Ferramentaria oferece solucdes
completas para moldes de inje¢do de
termoplasticos.

Possuimos sede propria com area
construida de 1350 m?, localizada em
Braganca Paulista.

EM BREVE NOVO PREDIO INDUSTRIAL

Local de facil acesso em terreno plano
para facilitar o transporte de ferramentais

R. Itapechinga, 2 - Santa Luzia - Braganga Paulista - SP
www.snferramentaria.com.br

+55 11 4032-5573

FERRAMENTARIA



MISSOES EMPRESARIAIS

A Ferramental leva vocé para uma imersao com visitas téchicas em empresas
e oportunidades nas industrias mais inovadoras do mundo.

Todas as missdes incluem passagem aérea a partir de Guarulhos/SP, seguro, transporte,
hospedagem com café da manha em apartamento duplo.

EUA e Canada

- Visitas técnicas a ferramentarias
+ Visitas técnicas a instituicdes de ensino e pesquisa
+ Reunido de negdcios entre empresas afins

Data: 19/06 a 05/07 de 2020 (2 semanas)
Investimento: US$ 4,000 (délares)

> Chicago, EUA

- Visitas técnicas a ferramentarias

- Visitas técnicas a instituigdes de ensino e pesquisa

- Reunido de negdcios entre empresas afins

- Participagdo na IMTS 2020 (ingresso incluso)

Data: 12 a 20 de setembro de 2020 (1 semana) e . A Visita a feira IMTS 2020
Investimento: USS 3,200 (délares) = R ST T

> Friedrichshafen, Alemanha

- Visitas técnicas a ferramentarias e fornecedores
- Visitas a feira Fakuma (ingresso incluso)

+ Reunido de negdcios entre empresas afins

Data: 10 a 18 de outubro de 2020 (1 semana)
Investimento: € 3,400 (euros)

Voos domésticos, alimentagao almogo e jantar, despesas extras, vistos e atividades de lazer nao estao inclusos no valor

No pacote também esta incluso intérprete.
Conheca novas tecnologias e processos diferenciados!

Para mais informagoes:

bertoldi_viagens @ bertoldi.tur.br FAgA SUA LIGUE

BERTOLDi [ bertoldiviagens Qg 47 988732138 RESERVA (47)3028-1115

VIAGENS E TURISMO

* Entrada de 20% no ato da reserva e saldo parcelado em até 5 vezes no cartdo.

* Sujeito a disponibilidade e alteragéo de valores, enquanto ndo houver uma reser- R E V | S T A

va efetuada e confirmada.

* Tanto a ordem quanto a disponibilidade dos passeios estao sujeitos a altera- F ERRAM E N TA L
¢oes sem prévio aviso em fungdo de variagdes climéticas ou operacionais.

* Grupo minimo para a realizagéo da viagem: 10 pessoas pagantes. REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR
*Vagas limitadas.



Agile2 Consulting \'’g ‘

Sua empresa esta preparada
para produzir 15% a mais?

Gerenciar uma empresa eficaz e manter-se atualizado com o que ha
de mais moderno na industria global pode ser complicado, exige
tempo e conhecimento. Mas nés podemos ajudar.

A Agile? Consulting atua em trés pilares fundamentais para capacitar e elevar a
produtividade de empresas do setor metal-mecénico:

v/ Processos focados em prover aumento de produtividade com ganho minimo
de 15% no tempo de usinagem

v/ Implementacado de novas tecnologias alinhadas com as tendéncias da
industria 4.0

v/ Treinamento e capacitacao de funcionarios

Clientes

JN]

FERRAMENTARIA

A% e
' "%mmM

PROTTOS

FERRAMEN LARTA

A

YUDO

Diga adeus para processos e tecnologias defasados.
_h—f Diga oi para a Agile? Consulting.

o do bett
]
dobetter@a2cconsulting.com.br +55 (47) 99964-7117 a2cconsulting.com.br :



GUIA DE INDUSTRIAS

@ TECNOSERV

Técnica e Experiéncia. De Verdade.

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

Member IMC Group
.
. A ] ]| ||

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

BERGER
L Technik

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

TIEN-S-

FERAAMENTAS DE PRECISAD LTDA.

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

776G

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

EMPRESAS E

DESTAQUES DA EDICAO

TECNOSERV

Por toda sua técnica, comprometimento e com mais de 25 anos de atuacdo
no segmento de metalmecanica no mercado brasileiro, a Tecnoserv se
destaca como um dos principais fornecedores de produtos para fabrica-
¢do de moldes para injegdo de termoplasticos. Apresentamos em nosso
portfélio de Porta Moldes a linha de padronizados e especiais, acessérios
para moldes e estamparia, sistemas de cimara quente e controladores de
temperatura.

ISCAR DO BRASIL

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

BERGER TECHNIK

A Berger Technik € uma empresa especializada em Sistemas de Fixacdo
para usinagem, de alta qualidade e precisdo. Em seus projetos utiliza
dispositivos importados da Alemanha, bem como dispositivos fabricados
no Brasil com materiais e tecnologia alemaes. Os projetos Berger Technik
visam primordialmente a otimizagéo de processos e a reducdo de custos
de usinagem.

TRES-S

Com 50 anos no mercado de Ferramentas para Estamparia, Injecdo
Plastica e Ferramentas para Puncionadeiras. A Trés-S além de ferramentas
e acessorios de todos os modelos, fornece ferramentas especiais como
Multifuros, Repuxos, Venezianas Knockouts, entre outras.

YG-1

AYG-1 é uma das 5 maiores empresas do mundo no setor de fabricagdo e
vendas de fresas e também é a maior na Republica da Coréia. Com base
em seus 30 anos de know-how, a YG-1 esta expandindo a diversificagdo
de itens. Fundada em 1981, a YG-1 tornou-se uma empresa forte e firme
reconhecida mundialmente na industria de ferramentas de corte.
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FORNECEDORES

ENDERECO
Av. Nossa Senhora das Gracas, 118 -
Diadema - SP

TELEFONE
(11) 4057-3877

ENDERECO
Rodovia Miguel Melhado Campos,

Km 79, S/N - Moinho, Vinhedo - SP

TELEFONE
(19) 3826-7100

ENDERECO
Rua Esmeralda Martini Paula, 209 -

Indaiatuba - SP

TELEFONE
(19) 3394-2731

ENDERECO
Rua Uruguai, 1931 -

Ribeirdo Preto - SP

TELEFONE
(11) 2085-4350

ENDERECO
Rua Antonio Miori, 275 - Galpao 03

Jardim Santa Barbara- Itupeva - SP

TELEFONE
(11) 4496-2170



SKA

Tecnologia para IndUstria 4.0

FORNECEDOR DE
SOFTWARES

¥
-\

FERRAMENTARIA

FERRAMENTARIA

polimold

A Unica que vocé confia.

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

W
MATRIPECAS

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

<y digimold

FERRAMENTARIA

QUER CADASTRAR A SUA EMPRESA
EM NOSSO GUIA DE INDUSTRIAS?

GUIA DE INDUSTRIAS

SKA

Lider no fornecimento de software CAD e CAM com completa linha
de produtos para as engenharias de design, projeto e processos de
manufatura, com solucdes para a concepgao, simulacdo, documen-
tagdo até a prototipagem com impressdo 3D. Para as engenharias
de processos possui softwares para geragdo de programas de usina-
gem, corte e dobra de chapas e perfis metélicos.

SN FERRAMENTARIA

Com mais de 20 anos de experiéncia, a SN Ferramentaria oferece
solucdes completas para moldes de injecdo de termopldsticos.
Possuimos sede prépria com area construida de 1350 m2, localizada
em Braganca Paulista.

POLIMOLD

Somos lider no nosso segmento, por oferecer e fabricar os melhores
produtos e servi¢os do mercado, prezando sempre pela qualida-

de. Durante toda nossa caminhada, investimos em tecnologia de
ultima geracdo em nosso parque fabril. Conquistamos credibilidade,
ditamos tendéncias e hoje nos tornamos referéncia em sistemas de
injecdo plastica, porta molde, estamparia e toda linha de acessérios
no pais.

MATRIPECAS

A Matripecas surgiu na década de 90, como pioneira em sua regido na

distribuicdo de componentes para moldes e matrizes. Atualmente produz

diversos itens, comercializa produtos nacionais com qualidade reconhe-
cida, e importa de empresas que se destacam a nivel mundial. Estas pos-

suem grande tradi¢cdo em componentes para moldes de injecdo e matrizes

de estampo.

DIGIMOLD

Mantendo como base “qualidade e pontualidade” procuramos atender
as necessidades dos nossos clientes, investindo constantemente em nossa
maéo-de-obra e tecnologia.

Costumamos dizer que “resultado do seu produto depende da qualida-
de do nosso trabalho”, por isso ndo poupamos esforcos para oferecer o

melhor em qualidade, durabilidade, precisdo e prazo, sempre buscando a

exceléncia e a melhoria continua dos nossos servicos.

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

EEEE

ENDERECO
Av. Theodomiro Porto da Fonseca,
3101 - Sdo Leopoldo - RS

TELEFONE
(51) 3591-2900

ENDERECO
R. Itapechinga, 2 - Santa Luzia -

Braganca Paulista - SP

TELEFONE
(11) 4032-5573

ENDERECO
Estr. dos Casa, 4585 - Alvarenga,

Sdo Bernardo do Campo - SP

TELEFONE
(11) 4358-7300

ENDERECO
Rua Marina Turra Susin, S/N -
B: Centendrio - Caixas do Sul

TELEFONE
(54) 2108-5757

ENDERECO
Av. Nossa Senhora da Penha, 530
Braganca Paulista-SP

TELEFONE
(11) 4035-5557

revistaferramental.com.br/
guia-de-industrias
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FERRAMENTARIA E ANOVA
JANELA DE OPORTUNIDADES

stamos acostumados ao conforto da
protecdo de mercado quando néo
ha crise.

A maior dificuldade que enfrentamos
na crise, apds o dragdo chinés comecar
abalar o mundo a partir dos anos 80 e se
intensificando apds 2001 com sua entra-
da na Organizacdo Mundial de Comércio,
(OMQ), foi nossa falta de consciéncia
sobre nossa limitagdo frente ao mundo.
Estdvamos seguros sob o manto da prote-
¢do dos impostos de importacdo. A China
mudou isto, (com ou sem impostos), ndo
s6 no Brasil como no mundo industriali-
zado, também.

Empresas que conseguiram sobrevi-
ver e as que chegam neste mercado terdo
que ter nova visdo empresarial, mais
profissional e mais estratégica.

Creio que duas agdes estratégicas
serdo importantes neste momento que
precede a nova fase: UNIAO e INOVACAO.

Estamos acostumados com a protecao
do Estado, mas nunca pensamos em criar
um escudo protetor contra a invasao
externa, muito pelo contrario, facilitamos
a entrada de concorrente quando vamos
ao mercado comprar tecnologia para
“aprender”. Copiamos e deitamos no
berco esplendido do conforto, toda vez.

Era comum na década de 90 ouvir
falar e ver orientais espalhados pelo
mundo visitando empresas e fazendo
anotacdes: Japoneses e posteriormente
Coreanos e Chineses! Assim comecavam
a luta para entrar no mercado e, modifi-
caram o mundo, inovando a si préprios!

POR LUIZ CARLOS DOS SANTOS

UNIAO

Iniciei neste mercado em 1979 e aprendi
muita coisa na raga, lendo e pesquisando
em livros, experimentando e solicitando
apoio dos mais antigos que hoje, carinho-
samente chamo de “dinossauros”, (sou
um deles, também).

Enquanto jovem, - por conta de
tanto esforgo -, me fechei! Era egoista
e dono de todas as verdades! Pensava
que ndo seria justo passar para “outros”
conhecimento adquirido com tanto
esforco! Fazendo um paralelo, imagino
que pela juventude do Segmento Fer-
ramenteiro no Brasil, este agora, passa
pela mesma fase egoista que passei
até meados da década de 90, quando
entendi que:

“Na matematica da vida é dividindo
que se multiplica.”

Precisamos, como gestores e donos
de ferramentaria, entender que para
construcdo do escudo protetor forte
contra a concorréncia externa, preci-
samos evoluir internamente como for-
necedores estratégicos, primeiramente
para o mercado local, (Brasil/America
Latina), depois para o exterior.

E para atingir este objetivo estra-
tégico serd necessario unido, juntar
forgas para pequisas tecnologicas, e
no ambiente politico intricado como o
Nnosso, buscar recursos governamentais
para isso.

26 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // MAR / ABR 2020

Precisamos de Unido para:

* Compartilhar e consolidar melhores
praticas de fabricagéo.

* Entender as necessidades de nossos
clientes internos (Brasil/America
Latina).

* Consolidar impostos e permissdes
de movimentacdes internas.

* Desenvolver centros de Pesquisas
apropriados e Nosso!

* Desenvolver educacdo técnica apro-
priada.

* Buscar crédito de Fomento e Apoio
para compra de maquinas e softwa-
res de alta tecnologia.

Enfim, precisamos deixar de ser
egoistas e entender que precismos de
apoio para vdrias atividades externas
a nossa organizacdo, pedir e permitir
ajuda. Haverad projetos para todos e se,
como segmento, mostrarmos compe-
téncia e empenho para fazer mais e
melhor, o mercado expandira!

O mercado de Ferramentaria terd
aberta a janela de oportunidade para
evolucdo e consolidacdo, mas se deixar-
mos que ela se feche, talvez os concor-
rentes externos metam um cadeado e
guardem a chave!

INOVACAO.
“Fazer igual e esperar resultados diferentes
beira a estupidez. - Albert Einstein”

Eu acredito firmemente que nossa
salvacdo como segmento passa por
descobrir como atender da melhor forma



possivel nossas necessidades internas
(Brasil/America Latina). N&o é possivel
concorrer com mercados maduros como
Alemanha, Italia, Portugal em tecnologia
e agora com a China em entregas padro-
nizadas, (commodities), preco e logo mais
em tecnologia, também.

Precisamos inovar para competir:

* Entender melhor as necessidades do
cliente.

* Entregar mais rapido.

* Ser mais adaptativos no projeto.
(molde para lote de teste de mercado
e molde definitivo). Aluminio, sinteri-
zacdo a laser - manufatura aditiva.

* Flexivel em projeto padrdes. Aluguel
de molde, leasing, consorcio.

* Interacdo com a engenharia do
cliente para proposta de Valor.

* Manutenc¢do Garantida por periodo:
suporte e adequacao.

* Gestdo Compartilhada de Projetos

BERGER
Techimlk

JL

e consolidacéo de fornecedores de
insumos e acessérios com viabilida-
de técnica e de Custo.

e Gestdo de Pessoas: Criar ambiente
de trabalho criativo e intenso para
inovacdo, (mente de obra).

A lista de possibilidades serd enor-
me se, estrategicamente, nos unirmos
para inovacgao!

Com muita vivencia no segmento
ferramenteiro ja passei por crises de todo
tipo, aprendi com varios erros e muita
teimosia em continuar mas evolui mes-
mo foi quando comecei a compartilhar.

O mundo esta intenso e interconec-
tado e achar que sua empresa pode so-
breviver a isso fechando-se nas préprias
instalagdes é morrer vagarosamente por
falta de ar fresco da inovacao.

Voce ja parou para pensar que: ndo
existe mais concorréncia! Sobrevive

quem cria mercado hoje, e com isso,
ganha forca para criar outro para ama-
nhd. Aqueles que seguem de embalo
no mercado, sdo oportunistas, mas ndo
duram muito.

Nosso mercado ainda esta nebuloso,
escuro mas logo a luz da oportunidade
entrard pela janela e a esperanca é que
possamos ser revigorados para sermos
intensos em UNIAO e INOVACAO!

Entdo? J& pensou sobre tudo isto?
Acredito que teremos que ser inten-
sos e muitos diferentes se quisermos
continuar.

Luiz Carlos Santos: Consultor industrial
| e ferramenteiro autdnomo.

’/ Icsantos_2@globo.com

Sistemas de Fixagao
para Usinagem

A Berger Technik & uma empresa fabricante de sistemas
de fixagao de alta precisao e tecnologia alema. O seu
portfélio inclui morsas de precisao, sistemas de troca
rapida — zero point e mesas para quarto eixo.

Os produtos da linha Berger Technik proporcionam
ganho de produtividade e redugdo de tempo de set up.

As morsas de precisdo fixam em apenas 3mm,
permitindo a usinagem completa da pega. Os produtos
da linha de zero point facilitam a troca rapida da peca a
ser usinada e possuem repetibilidade de 3 microns.

Oferecemos as melhores solugdes para fixagao de
pecas com precisio e eficiéncia.

+55 19 3500-4801

www.bergertechnik.com

E] Scan me



EVENTOS TECNOLOGICOS
COMO BASE PARA O SUCESSO
DA EMPRESA

e comunicar e conectar com o pu-

blico-alvo, seja este um revende-

dor, representante comercial ou
usuadrio final, pode ser um desafio para
a industria. A estrutura de producéo e
a complexidade da cadeia comercial da
industria tradicional fazem com que
possa existir um distanciamento natu-
ral entre a entidade e os individuos que
fazem parte dessa relacéo.

O marketing digital, visto normal-

mente como o solucionador de todos os

POR MARILIA QUEZADO

problemas de comunica¢do da empresa
e que funciona muito bem para certos
negocios e verticais do mercado, passa
a ser um canal de pouco eficiéncia

no caso da industria. O envolvimento
em redes sociais dessas pessoas com

o0s canais de comunicacao digitais da
industria é bastante dificil e campanhas
pagas possuem objetivos menos claros
quando falamos principalmente em
produtos B2B. Nesse cendrio, cheio de
desafios enfrentados pela industria,
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a participacdo em feiras e congressos
tende a ser uma solucdo para melhorar
o relacionamento com o mercado.

E possivel, por exemplo, participar de
um evento como patrocinador e apro-
veitar um grande espago de visibilidade
para refletir a autoridade que a indus-
tria tem no mercado. Outra opcdo é ter
representantes da industria participando
de eventos como palestrantes para dar
aquele toque pessoal e mostrar como sio
profissionais referéncia em seus campos.



Por fim, temos a op¢éo de criar um even-
to préprio (ou ser dono de um evento,
como uma feira de negdcios do setor).

Organizar um evento como parte da
estratégia de marketing e comercial da
empresa é uma tendéncia de diversos
mercados:

* Seguradoras como a Prudential
organizam eventos para corretores
de seguros da sua base, como parte
de um programa de incentivo;

* Empresas como Unimed organizam
simpdsios para seus varios escrito-
rios, com direito a programacao e
feira de negdcios;

* HSM, consultoria especializada
em desenvolvimento profissional,
realiza um evento anual, a HSM
Expo, que reune alguns principais
pensadores, escritores e lideres de
negocios da atualidade.

No caso de eventos voltados para in-
dustrias, também temos 6timos exemplos:

+ Feicon Batimat, evento que retune
soluc@es de construcdo civil e ar-
quitetura em um sé lugar e que foca
em mostrar o que existe, em termos
de fornecedores, no mercado;

* O Congresso da Industria CeraAmica
de Revestimento, por exemplo, é um
evento organizado pela Associagdo
Paulista das Ceramicas de Revesti-
mento (ASPACER), pelo Sindicato
das Industrias da Construcdo do
Mobilidrio e de Ceramica de Santa
Gertrudes (SINCER), mas que reune
industrias do segmento para discu-
tir temas relevantes para o setor;

* A Agroleite é um evento organiza-
do pela Castrolanda Cooperativa
Agroindustrial.

Como pode ver, existem muitas
formas de uma industria se envolver
no mercado de eventos. E uma coisa
que todos esses eventos possuem em
comum € o uso da tecnologia para
potencializar resultados.

Do uso de sites focados em con-

versdo de visitantes em inscritos e
aplicativos voltados ao engajamento do
participante, até dreas especiais para
exposicao de startups daquele segmen-
to, a tecnologia se infiltra em eventos
das mais variadas formas. Assim sur-
gem 0s eventos tecnoldgicos.

EVENTOS TECNOLOGICOS SAO O
FUTURO DOS EVENTOS

Assim como empresas e industrias
tecnoldgicas, eventos tecnoldgicos sdo
aqueles que simplesmente buscam por
uma renovacao, que adotam a tecno-
logia como uma forma de alcangar os
objetivos tracados, sejam eles financei-
ros, de relacionamento ou estratégicos.
Em eventos, é comum que o objetivo
final seja uma mescla dos trés.

Vemos, cada vez mais, uma tendén-
cia do préprio mercado em se atualizar
e buscar novas - e mais eficientes - for-
mas de fazer a producéo de um evento.
Para citar alguns exemplos:

* A emissdo de ingressos para eventos
passou por uma grande moderniza-
¢do, de um simples papel de entrada
para ingresso digital com validacao
com QR Code e opcdo de apresenta-
¢do diretamente no celular;

* O guia de atividades do evento,
que antigamente era impresso em
panfletos ou em murais, também
tem uma versao digital, seja no site
do evento ou no aplicativo. Essa
modernizacdo ndo apenas deixou a
consulta mais facil e pratica para o
participante, mas permitiu altera-
¢oes e ajustes na programacao de
acordo com atrasos ou auséncias de
palestrantes. Além disso, aplicativos
para eventos também permitem a
criacdo de agenda individual, com
programacao selecionada pelo usu-
ario, criando uma experiéncia no
evento totalmente personalizada;

* A comunicac¢do durante o evento
era feita de forma bastante simpli-
ficada, no boca a boca ou via radio
e alto-falante. Hoje, uma comuni-
cacdo eficiente é feita digitalmente,
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via aplicativo, e pode ser tanto
abrangente, para todos os parti-
cipantes, quanto segmentada por
perfil;

* A antiga pratica de envio de mailing
e compartilhamento da lista de
participantes de um evento também
se modernizou, muito motivado por
razdes legais. Hoje, ferramentas
digitais de captura de contatos per-
mitem que expositores e patrocina-
dores possam ter acesso a dados de
forma rapida e eficiente, sem medo
de prejudicar o relacionamento
com o participante ou acabar com
uma lista que ndo pode ser utilizada
comercialmente.

Eventos como a FEBRATEX (Feira
Brasileira para a Industria Téxtil), ABUP
HOME & GIFT e ABUP TEXTIL, todos
com edigdo em 2020, estdo utilizando
a tecnologia em seus eventos a fim de
trazerem melhor experiéncia para os
participantes e mais retorno com a
estratégia de eventos.

PARTICIPACAO EM FEIRAS E CONGRES-
S0S E UMA DECISAO ESTRATEGIA
A decisdo de participar de uma feira de
negocios, seja contratando um espago
fisico quando como patrocinador, ndo
é uma que deve ser feita levianamente.
Sim, essa pode ser uma das melhores
maneiras de se mostrar para um grande
numero de possiveis clientes em pouco
tempo, mas também pode ser uma es-
tratégia que, feita sem pensar, pode ter
um baixo retorno para o seu negocio.
Quando falamos em retorno, sempre
existe a relacdo entre custo (investimen-
to) e retorno, popularmente conhecido
como ROL O custo de uma feira nunca
deve ser visto apenas em numeros, mas

marilia@moblee.net

em possivel retorno para o negocio - e
isso é feito ao tracar metas e objetivos
claros para o evento.

Mas como definir se vale a pena parti-
cipar de um evento?

« Epreciso entender o perfil do even-
to, que publico ele busca atrair, se
estd alinhado com o perfil de cliente
da industria e se os decisores, ou
influenciadores, estardo no evento.

+ Além de encontrar novos clientes,
trabalhar o relacionamento com a
base de clientes existente também
é uma vantagem de participar de
feiras, congressos e outros eventos
corporativos.

e Se o0s concorrentes estdo no evento,
a industria em questdo também
deveria estar. Esta é uma decisdo
estratégica que busca visibilidade,
em vez de um retorno financeiro
necessariamente.

* Por fim, um ultimo motivo que vale
a pena participar de um evento é
para estabelecer ou fortalecer uma
mareca, seja ela nova no mercado
em mudando de segmento. Comecar
a ser vista é o caminho para gerar
Novos negocios.

O QUE DEFINE O SUCESSO DE UM EVENTO
Infelizmente, nédo sédo os organizadores
de um evento que vao dizer se ele foi
um sucesso. Existem alguns indicadores
que definem o sucesso e eles estdo atre-
lados a trés stakeholders do projeto:

* Sucesso para a empresa ou entidade
por tras do evento;

* Sucesso para o patrocinador e
expositor;

* Sucesso para o participante.
O primeiro é o mais variado e de-
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pende muito do que a empresa entende
€omo sucesso ou tem como objetivo
para aquela acdo. Um indicador de su-
cesso pode ser fechar X contratos origi-
nados a partir do evento ou pode ser se
posicionar no mercado para a empresa
realizadora do primeiro/maior/mais
moderno evento do segmento. Mas
quanto mais claro for esse objetivo, e
mais palpavel, melhor sera.

0 segundo tdpico tem relacdo com
o retorno do investimento do patro-
cinador e do expositor. Afinal, ao se
envolver em um evento, sempre existe
uma expectativa de retorno monetdrio,
muito semelhante ao ponto apresenta-
do anteriormente.

Nesse caso, a resposta estd no
numero de oportunidades comerciais
conquistadas durante o evento, e
na qualidade dessas oportunidades.
Afinal, para ter sucesso, é preciso que
o0 publico que participa daquele evento
esteja alinhado com o publico-alvo do
expositor ou patrocinador. Ou seja,
um evento de sucesso serd aquele de
onde sairdo com uma lista de possiveis
contatos comerciais - qualificados e que
possam ser abordados!

Por fim, o sucesso para o participan-
te. Esse é o menos palpdvel de todos,
mas é ele que vai definir se existira
uma proxima edicdo do evento. O su-
cesso pode ser medido com engajamen-
to, com pesquisa de opinido e satisfa-
¢do, com numero de ingressos vendidos
ou numero de participantes que vao
aos multiplos dias de um evento.

Em todos os casos, sucesso tem re-
lacdo com experiéncia, e criar uma boa
experiéncia para o participante deve
ser o0 objetivo de um evento. E uma boa
experiéncia é possivel com tecnologia.
Esse é o futuro.

Marilia Quezado : Formanda em Jornalismo e Especialista em Marketing Estratégico, atua na area de marketing digital em empresas de tecnologia ha seis anos. Na
moblee, atua como coordenadora de marketing.
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LEAN COACH

ste artigo ndo tem a pretensdo de

ensinar a filosofia “lean” e nem

tampouco, “coaching” a vocé.
Mas sim trazer a perspectiva sobre o
papel do Lean Coach, na jornada rumo
a exceléncia operacional.

Do livro “The ‘Toyota Way”, escrito
por Jeffrey K. Liker (2003), “A maioria
das tentativas de implementacédo do
Lean Manufacturing tem sido mui-
to superficiais e em muitos casos,
focados em ferramentas tais como 58S,
Just In Time e TPM, sem entendimento
do Lean como um sistema amplo que
permeia a cultura da organizacdo”.

O dominio da filosofia para este
trabalho néo se resume a leitura de
livros, é preciso de muitas horas de
“gemba”, é preciso ter vivenciado o
que acontece no local de trabalho, é
preciso respirar problemas e buscar
solucgdes.

O Sistema Toyota de Producao € re-
presentado pela figura de um templo,
uma casa, uma edificacdo que possui
uma configuracdo onde didaticamente
ensina a importancia de um alicerce
robusto. Ndo se inicia uma casa pela
coluna ou pelo telhado, ndo vai dar
certo.

E preciso conhecer as principais
ferramentas do sistema “lean”, saber
0 que estd no alicerce, nas colunas, no
centro e na parte superior. E preci-
so saber como aplicar, onde aplicar
e qual aplicar. Conhecimentos que
levam anos de experiéncia e aprendi-
zagem.

Outra competéncia necessaria para
este profissional em ascensdo é uma
solida formacdo em “coaching”, desde
a tradicional “Personal Profissional
Coaching”, passando por “Business
e Leadership Coaching”. Isto permi-
te a este profissional fazer uso das
técnicas de “coaching” para ensinar
e resgatar a importancia de inves-
tir numa filosofia de sucesso, numa
jornada que levara a organizacéo a

POR ROBERTO B. NOBREGA

melhores resultados se aplicada com
muita disciplina, comprometimento e
energia.

O sistema “lean” ou a filosofia
“lean” conserva este mesmo raciocinio
e tem no centro das atencdes, as pes-
soas e a liderancga. A aplicacdo desta
filosofia s6 terd sucesso com o com-
prometimento da alta lideranca. Todo
trabalho iniciado sem este compro-
metimento estard fadado ao fracasso
ou implantado superficialmente, sem
consisténcia.

Um profissional que entende e tem
dominio da filosofia “lean”, acredita
e pratica em sua rotina de vida, faz
o que fala, valoriza o ser humano
profissional e sabe que o resultado
de uma organizacdo depende de suas
pessoas.

A aplicacdo correta e robusta do
“lean” garante melhores resultados a
organizacdo focando na eliminagdo
dos desperdicios existentes em seus
processos, administrativos e opera-
cionais. O grande desafio é aplicar
de forma consistente e ndo como
uma campanha que ndo consegue ser
absorvida pelas pessoas e tampouco
mudar seu comportamento e suas
atitudes diante de operacdes supérflu-
as que ndo agregam valor as organi-
zagoes.

Diante de um cendrio preocupan-
te, pequenas e médias organizagdes
agonizam com resultados de eficién-
cia de processos abaixo dos esperados
e porque néo dizer, necessarios.

A situacdo € tdo critica, que qual-
quer numero apresentado acima de
70% de eficiéncia é passivel de ser
avaliado e checado o método de me-
dicdo. Né&o é dificil observar nimeros
de produtividade incoerentes com a
realidade dos processos de trabalho,
com a falta de organizagdo do am-
biente, com os indices de qualidade e
performance de entrega.

Com uma produtividade muito
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inferior comparada a vdrias outras
nagoes, é preciso conquistar melho-
rias significativas nos processos de
producdo e principalmente no envol-
vimento das pessoas.

A produtividade do trabalhador
brasileiro é, hoje, pior do que era em
1994. Mais de 20 anos se passaram e
junto com eles governos de diferentes
partidos e espectros politicos, mas a
capacidade brasileira de transformar
recursos em bens e servicos em nada
melhorou. A conclusdo é de um estu-
do feito pelo Insper em parceria com
a consultoria Oliver Wyman, a qual
analisou dados nacionais e internacio-
nais sobre produtividade.

A importancia fundamental da
lideranca sera assunto em um novo
artigo, mas aqui surge uma funcéo em
ascensdo no mercado, o Lean Coach.

Inicialmente vamos explorar a
importancia do “lean” como base
para implantacdo da Industria 4.0 e a
alternativa para os baixos indices de
produtividade comparados aos nume-
ros de outros paises.

Como coordenador de curso de
pos-graduacdo em “lean”, preocupo-
-me sempre em dizer e discutir com
0s novos gestores “lean” a pensar em
uma das maiores dificuldades obser-
vadas no mercado: a falta de conheci-
mento e preparo na implantacdo, na
escolha das ferramentas adequadas,
no local adequado e momento ade-
quado.

A saida em momentos de baixo
investimento ou até a falta dele é a
aplicacdo da filosofia “lean”, filoso-
fia esta, que depende inteiramente
de uma mudanca de pensamento e
comportamento das pessoas lideradas
por alguém que as ouca, que esteja
proximo, que as sirva na realidade.

Lean Coach significa comprome-
ter-se com uma compreensdo mais
profunda do trabalho, a fim de se
concentrar no valor e eliminar o



desperdicio causado por equivocos.
Como treinador, o lider faz com que
os membros da equipe se concentrem
na pratica, observem seu desempenho
e reflitam nos resultados.

Uma mudanca que exige uma nova
maneira de agir e pensar. Muitas das
vezes completamente dissonante da
forma tradicional que adotada pela
organizacao.

Nos negdcios, o coaching é um faci-
litador essencial para que individuos
e equipes atinjam seu pleno potencial.
Portanto, os lideres devem estar aten-
tos. Eles ndo precisam apenas liderar
a si mesmos, eles também precisam
identificar e desenvolver talentos.

O lean coaching parte do mesmo
principio, mas vai além e é mais
especifico. Apoia-se no processo de
coaching tradicional para o desenvol-
vimento de pessoas, mas possui uma
forte conotagédo de solugdo de pro-
blemas. Ou seja, é o meio pelo qual
se desenvolve o pensamento critico
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e cientifico com foco na melhoria
continua de processos e no modelo

de pensamento que visa treinar as
pessoas a gostarem de problemas e

de buscarem solucdes tendo em vista
0 propdsito de agregacdo de valor
para os clientes e a eliminacédo de des-
perdicios em todos os colaboradores
dentro da organizacdo, a comecgar,
evidentemente, pela lideranca.

E nesse processo que se pode
criar o estilo de lideranca necessario
no sistema de gestdo lean. £ uma
das praticas essenciais que podem
contribuir com algumas dimensdes
essenciais das LTF (Dimensdes da
Transformacdo Lean - do inglés, Lean
Transformation Framework). O lean
coaching é um instrumento crucial de
articulacdo de todas as dimensdes da
transformacéo lean (LIB, 2012).

E possivel estar em uma organi-
zacdo, se sentir em evolucdo constate
e enxergar valor nas suas entregas,
mas para isso é preciso fazer uma

+55 47 3435-0022

www.yudosa.com.br
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escolha. Enxergar os problemas e,
realmente, vé-los como uma oportuni-
dade de melhoria.

“Ninguém tem mais problemas que
a pessoa que afirma néo ter proble-
mas. Ndo ter problemas é o maior pro-
blema de todos.” Taiichi Ohno (criador
do Sistema Toyota de Producdo e o pai
do Sistema Kanban).
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TECNOLOGIA

Influéncia da lubrificagcao na simulacao
numérica do sistema tribolégico no
processo de estampagem

POR IBSON HARTER - ROGERIO J. MARCZAK - DIEGO TOLOTTI
DANIELA BERTOL - ANGELICA P. DE OLIVEIRA - ILTON DESSBESELL

qualidade de uma peca estampa-

da pelo processo de conformacéo

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

Estudos recentes indicam que os
custos associados ao atrito representam
cerca de 5% do valor final de producéo
da peca [2]. Em 1966, Jost [1] relatou
que a tribologia engloba varias areas,
como a quimica, fisica, mecanica dos
solidos, transferéncia de calor, ciéncia
dos materiais dentre outros. A literatu-
ra afirma ainda que o estudo da tribolo-
gia é essencial tanto por razdes econé-
micas como por razdes ambientais e
cita que, em torno de 10% do consumo
mundial de petrdleo € utilizado para
superar o atrito. Holmberg et al., 2017
[3] realizaram um estudo para avaliar
a influéncia da tribologia no consumo
de energia, custos e emissdes a nivel
global. O estudo englobou os setores

de transporte, industrias, residéncias e
prestacgdo de servicos. Eles concluiram
que 23% do consumo global de energia
é originado em contatos triboldgicos,
sendo que, 20% é usado para superar
0 atrito e 3% para fabricagdo de novos
componentes para substituir os desgas-
tados. Relatam ainda que, com novas
tecnologias em tratamentos superficiais,
materiais e lubrificantes sera possivel re-
duzir o consumo de energia com as per-
das relacionadas ao atrito em 40% num
periodo de 15 anos e 18% em 8 anos.

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

Dentro do contexto apresentado, o

34 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // MAR / ABR 2020

objetivo deste trabalho é levar a discus-
sdo alguns trabalhos desenvolvidos no
departamento de P&D da Bruning Tec-
nometal com objetivo de preencher uma
lacuna relacionada ao atrito na simula-
cdo, trazendo a tona modelos triboldgicos
mais realisticos e, portanto, complexos.

2. MATERIAIS E METODOS
2.1 Caracterizacao do sistema
tribolégico
Neste estudo, o material da ferramenta
utilizado para a simulagdo do sistema
triboldgico foi o ago AISI D2 temperado e
revenido, com uma dureza aproximada
de 59 +1 HRC, de composic¢do conforme
Tabela 1. A ferramenta foi polida ma-
nualmente e tratada com revestimento
de CrAIN, sendo este muito utilizado em
ferramentas de conformacao. A chapa
utilizada na simulacdo numérica foi um
aco da classe CR4 laminado a frio e gal-
vanizado a quente, com didmetro inicial
de 160 mm e 0,65 mm de espessura, de
geometria final ilustrada na Figura 1.

Para a caracterizacdo mecanica deste
material, foi utilizado o corpo de prova
n° 5 da norma JIS Z 2201:1998. Na Tabela
2, observa-se os resultados obtidos do
ensaio de tracdo nas trés direcdes em re-
lacdo ao sentido de laminagdo da chapa:
0°,45° e 90°.

Utilizando as normas DIN EN
1SO10113 e ASTM E-517 determinou-se

L c s o Mo v ]
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Tabela 1: Composi¢do quimica do ago ferramenta
AISID2.
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Figura 1: Dimensdes e geometria da chapa (a) e da peca final (b), respectivamente.

os indices de anisotropia pldstica e ex-
poente de encruamento, os resultados
sdo apresentados na Tabela 3.

Assim como as propriedades
mecanicas, foi necessario caracterizar
as superficies da chapa/ ferramenta
para utilizar como dado entrada na
simulacdo do sistema triboldgico. Para
tanto, estudos anteriores desenvolvidos
na Bruning Tecnometal encontraram
valores médios de rugosidade da ferra-
menta de 1,3 um com desvio padrdo de
0,04 pm, e rugosidade da chapa de 1,6
um com desvio padréo de 0,09 pm [6].
Karapannasamy et al., 2014 [7] utiliza-
ram uma rugosidade superficial de 0,08
um para uma ferramenta lapidada e

Limite de resistén-

Corpo de prova

Desvio padrao

Hol et al., 2016 [8] obtiveram em seus
experimentos rugosidade de 1,35 pm
para uma chapa galvanizada a quente.
Portanto, definiu-se uma rugosidade
fixa de ferramenta em 1,3 pm.

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

Tensao de escoa-

Desvio padrao

TECNOLOGIA

qualidade final do produto.

Utilizando as referéncias citadas
anteriormente, foram adotadas as
quantidades de 0,5 g/m2, 1,2 g/m2e 2 g/
m?2 de lubrificante para simulacéo nos
estudos de caso.

Figura 2: Topografia da superficie da ferramenta
com rugosidade de 1,3 pm gerada pelo
Triboform®.

2.2 Planejamento do experimento

O estudo contempla uma rugosidade
superficial da chapa fixa em 1,6 pm para
todos os estudos de caso e rugosidade
superficial de ferramenta de 1,3 pm.
Foram definidas trés classes de lubrifi-
cacdo do sistema, conforme detalhado
na Tabela 4. Além das trés condi¢des
estudadas, utilizou-se ainda o coeficiente
de Coulomb constante de 0,15 para fins
de comparacao.

Alongamento uni- Desvio padrio (%)

cia médio (MPa) (MPa) mento médio (MPa) (MPa) forme médio (%)
CPO° 281 6,34 149 2,98 26,68 1,52
CP45° 294 7,21 156 3,01 26,24 2,06
CP90° 287 6,05 147 2,52 22,9 1,23

Corpo de prova

Expoente de encruamento

Tabela 2: Propriedades mecanicas do material.

Desvio padrao

indice de anisotropia médio

Desvio padrao

médio (n) (r)
CPO° 0,245 0,015 2,41 0,12
CP45° 0,250 0,02 2,23 0,08
CP90° 0,246 0,01 2,48 0,13

Tabela 3: Coeficiente “n” e “r” para cada diregéo de laminacé&o.

Condicao Sa - Chapa (pm) Sa - Ferramenta (pm) Quantidade lubrificante (g/m?)
#01 0,5
#02 1,6 13 1.2
#03
Coeficiente de atrito de Coulomb
#04 0,15

Tabela 4: Planejamento do sistema triboldgico simulado.

MAR / ABR 2020 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // 35



TECNOLOGIA

As anélises numéricas empregadas
neste estudo de caso foram realizadas
utilizando o software Triboform® em
combinacdo com o Autoform®. Por fim, a
metodologia e o sistema tribolégico simu-
lado seguiu o fluxograma da Figura 3.

3. RESULTADOS E DISCUSSAOQ

Os resultados da simulacgdo avaliados nesse
estudo foram o coeficiente de atrito e lubri-
ficacdo do sistema, e a influéncia da inte-
racdo destes fatores no sistema triboldgico.
A Figura 4 contém os modelos tribolégicos
dos estudos de caso #01, #02 e #03, onde
arugosidade da ferramenta é igual a 1,3
um e a rugosidade da chapa €é igual a 1,6
um. Os trés modelos sdo diferenciados pela
quantidade de lubrificante utilizado em
cada caso, sendo 0,5 g/m?, 1,2 g/m?2 e 2 g/m?2.

Pode se observar que para estes
casos, hd uma variagdo no coeficiente de
atrito entre 0,01 e 0,25. Essa variacdo é
expressiva se tratando de um processo de
conformacéo. O fator de maior impacto
no atrito nestas trés condigdes é a pressao
de contato, ao contrario da velocidade,
que influenciard muito pouco nos resul-
tados finais deste estudo. Os resultados
obtidos na simulacédo foram compilados e
sdo apresentados na Tabela 5.

Atraveés dos resultados da Tabela 5
pode-se concluir que, quanto maior a lubri-
ficacéo do sistema, menor foi a forca maxi-
ma do pungédo, menor o afinamento obtido
e, consequentemente, maior a espessura
final. Pode-se verificar também que, com o
aumento da lubrificagdo, hd uma menor
restricdo na corrida do material, resul-
tando em fluxo maior de material.

Com relacdo ao coeficiente de atrito
obtido nos modelos simulados, observa-
mos os resultados dos casos #01 (a), #02
(b) e #03 (c) na Figura 5, onde o coefi-

Lubrificante

Topriedades
matéria prima

Triboform ®
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Figura 4: Modelos tribolégicos com rugosidade da chapa de 1,6 um e 1,3 pm para ferramenta e defor-
magdes igual a 0 (a) e 0,4 (b).

ciente de atrito no quadrante do raio
apresentou resultados na faixa de 0,03
nas trés pecas, porém, houve um acrés-
cimo significativo nas regides de flange e
parede lateral, ficando em 0,25.

O coeficiente de atrito possui uma
relacdo direta com a pressdo de contato,
sendo que, quanto mais alta a pressao,
menor é o atrito. Na Figura 6, podemos
observar que as regides com as maiores

pressdes estdo localizados nos raios de
entrada da matriz e nos raios do puncéao.

Conforme os graficos da Figura 6, po-
demos observar que a quantidade de lu-
brificacdo influenciou positivamente na
reducdo da forga necessaria no puncéo,
porém teve pouca influéncia na espes-
sura final e afinamento, especialmente
se comparada com o atrito de Coulomb
constante em 0,15.

. . tidade = P &
s Rugosidade Rugosidade fer- Quan : Forga puncao Dimensoes A -B
Condicao chapa (um) ramenta (pm) lubrificante (g/ Espessura (mm) | Afinamento (%) (kN) (mm)
m2)

#01 0,5 0,440 32,30 64,5 115,36 - 22,32
#02 1,6 1,3 1,2 0,440 32,30 63,7 115,18 - 22,41
#03 2,0 0,444 31,80 62,5 114,68 - 22,66
#04 - - - 0,442 31,90 69,5 113,16 - 23,42

Tabela 5: Resultados da simulacdo das condicdes tribolégicas em estudo.

36 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // MAR / ABR 2020
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Figura 5: Distribuigéo do coeficiente de atrito nos raios da matriz para os estudos de caso #01 (a),

#02 (b) e #03(c).

(2)
Figura 6: Distribuicdo da pressdo de contato em MPA na matriz (a) e puncéo (b)
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Figura 7: Coeficiente de atrito e pressdo de contato ao longo da se¢éo da pega.

TECNOLOGIA

4. CONCLUSOES

Através do presente trabalho, pode-se
concluir que, dentre as trés condigdes de
lubrificagdo estudadas para a simulacéo
do processo de conformacdo, a quanti-
dade de lubrificante de 2 g/m2 foi a que
resultou em uma menor for¢a de confor-
macao. Regides com maiores pressoes de
contato foram localizados nos raios de
dobra da matriz, e resultaram nos meno-
res valores de coeficiente de atrito. Adi-
cionalmente, para todos casos estudados,
observa-se que hd diferenca nos resulta-
dos de forca entre o modelo de Coulomb
para com os modelos triboldgicos.
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DICAS DO CONTADOR

DECLARACAO - NOVIDADES
DICAS E NOVIDADES DA DIRPF 2020

Declaracdo do Imposto sobre

a Renda da Pessoa Fisica 2020

apresenta algumas novidades,
dentre as quais destacam-se:

TELA DE ENTRADA

O que vocé deseja fazer?

Criagdo e acompanhamento das decla-
ragdes por meio das abas:

* Nova - Permite criar novas de-
claracdes (Declaragdo de Ajuste
Anual, Declaragdo Final de Espdlio
ou Declaracgdo de Saida Definitiva
do Pais) a partir da declaracédo de
2019, da declaragdo Pré-Preenchi-
da ou declaracdo em Branco;

* Em Preenchimento - Permite o
acompanhamento das declaragdes
que ainda estdo sendo trabalha-
das. Funcdes disponiveis: Abrir,
Excluir, Entregar, Imprimir Decla-
racdo, Salvar On-Line, Recuperar
On-Line e Gravar Cépia de Segu-
ranga; e

* Transmitidas - Permite o acom-
panhamento das declaragdes que
ja foram transmitidas. Fungdes
disponiveis: Retificar, Imprimir
Declaracdo, Imprimir Recibo de
Entrega, Imprimir Darf do IRPF e
Gravar Cépia de Seguranca e Reci-
bo de Entrega.

Possibilidade de pesquisar por
nome nas abas em preenchimento e
transmitidas.

BENS E DIREITOS

Para determinados bens e direitos é

obrigatdrio:

* Marecar se eles pertencem ao titu-
lar ou a dependente; e

POR FRANCISCO J.

* Preencher o campo especifico com
0 CNPJ ou CPF relacionado ao bem
ou direito informado.

Ao selecionar os codigos “41 - Ca-
derneta de poupanca” e “61 - Depdsito
bancéario em conta corrente no Pais”
é possivel selecionar ou informar o
codigo no campo banco.

CONTAS PRE-CADASTRADAS

Pode ser selecionado na tela “Calculo
do Imposto” do “Resumo da Declara-
¢ao” por meio do campo “Contas pré
cadastradas” algum dos bancos infor-
mados na Ficha “Bens e Direitos” nos
Cddigos “41 - Caderneta de poupanga”
ou “61 - Depdsito bancdrio em conta
corrente no Pais” para Débito automa-
tico ou Crédito da Restituigao.

Condicoes:

* Somente bancos autorizados pela
Secretaria especial da Receita
Federal do Brasil; e

* Que conste na Ficha “Bens e
Direitos” como conta do titular da
declaracdo.

DOACOES DIRETAMENTE NA DECLARA-
CAO - FUNDOS CONTROLADOS PELOS
CONSELHOS DO IDOSO

E possivel doar diretamente na decla-
ragdo aos Fundos controlados pelos
Conselhos Nacional, Distrital, estadu-
ais ou municipais do Idoso.

As deducdes relativas dos Fundos
controlados pelos Conselhos do Idoso
efetuadas diretamente na declaracdo
ndo podem exceder a 3% do valor do
imposto sobre a renda devido apura-
do na declaracdo.

O somatorio das dedugdes dire-
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DOS SANTOS

tamente na declaracdo “Crianga e
Adolescente” e “Idoso” estdo limitadas
a 6% do imposto sobre a Renda devido
apurado na declaragdo em conjunto
com as doagdes efetuadas no decorrer
do ano-calenddrio de 2019 relativas
ao Estatuto da Crianca e do Adoles-
cente, Incentivo a Cultura, Incentivo

a Atividade Audiovisual, Incentivo ao
Desporto e Fundos controlados pelos
Conselhos do Idoso.

RENDIMENTOS RECEBIDOS ACUMULADA-
MENTE - ISENCAO 65 ANOS

E possivel informar na ficha Rendi-
mentos Recebidos Acumuladamente o
valor da parcela isenta 65 anos. Essa
isencdo somente serd utilizada caso o
contribuinte selecione a opcdo Ajuste
Anual como forma de tributacdo do
Rendimento Recebido Acumulada-
mente. Caso seja selecionada a opgéao
tributacdo exclusiva na fonte, essa
parcela serd somada ao rendimento
tributdvel.

DEBITO AUTOMATICO DA 12 QUOTA

Foi ampliado o prazo para selecdo
de débito automatico da quota unica
ou a partir da primeira quota para
10/04/2020.

DECLARACAO PRE-PREENCHIDA
Pode ser obtida diretamente do PGD
IRPF 2020 por meio da opg¢do “Iniciar
Declaracdo a partir da Pré-Preenchi-
da” da Aba “Nova” da Tela de Entrada.
Para obter a declaracdo Pré-Preen-
chida é necessdrio o uso de certificado
digital do proprio contribuinte ou de
seu procurador.
Além dos dados da declaragdo do
ano anterior e os dados da Dirf, DMED



e Dimob, a declaracdo Pré-Preenchida
agora inclui também os dados finan-
ceiros do contribuinte declarados em
Dirf.

CONTRIBUICAO PREVIDENCIARIA EMPRE-
GADOR DOMESTICO

Por falta de previsdo legal ndo é mais
dedutivel o valor de Contribuigdo pa-
tronal paga a Previdéncia Social pelo
empregador doméstico.

Foi excluido o cddigo “50 - Contri-
buicdo patronal paga a Previdéncia
Social pelo empregador doméstico” da
ficha de Pagamentos Efetuados.

DICAS

Atualizacdo automatica: Com a fun-
cionalidade de atualizagdo automatica
do PGD IRPF, é possivel atualizar a
versdo do aplicativo sem a necessida-
de de realizar o download no sitio da
Receita Federal do Brasil na inter-

net. A atualizacdo podera ser feita,
automaticamente, ao se abrir o PGD
IRPF, ou pelo préprio declarante, por
meio do menu Ferramentas - Verificar
Atualizacdes;

Entrega sem necessidade de
instalacdo do Receitanet: O progra-
ma Receitanet estd incorporado ao
PGD IRPF desde o exercicio 2019, ndo
sendo mais necessaria a sua instala-
¢do em separado;

Impressdo do Darf: A impressdo
do Darf de todas as quotas do impos-
to, calculando os valores de juros Selic
para o respectivo vencimento. Além
disso, os Darf emitidos apos o prazo,
também serdo calculados os devidos
acréscimos legais;

Aliquota Efetiva: Exibicdo da rela-
¢do percentual entre o imposto devido
e o total de rendimentos tributdveis;

Recuperacdo de nomes: Ao
digitar ou importar um nome para

DICAS DO CONTADOR

um CPF/CNPJ, o sistema armazenard o
nome para facilitar o preenchimento
futuro. Os nomes armazenados sdo
nomes informados pelo declaran-

te, manualmente ou por meio das
funcionalidades de importacdo, ndo
sdo fornecidos pelas bases da Receita
Federal do Brasil. Apds armazena-
dos, os campos referentes aos nomes
serdo preenchidos automaticamente
conforme CPF/CNP]J digitados. A fun-
cionalidade poderd ser desativada no
Menu - Ferramentas - Recuperacéo de
Nomes.

<
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DIGIMOLD: EMPRESA PAULISTA
QUE APOSTA EM MOLDES PARA
LINHA COSMETICA

POR GISELLE ARAUJO CEMIN

Para os gestores, a qualidade e pontualidade sao
regras para moldar o futuro

Digimold nasceu em 1996 na cida-
Ade de Braganca Paulista. Fundada

Celso Barneze e Carlos Alberto
Alves. A oportunidade ocorreu quando
uma das melhores ferramentarias deste
municipio ofereceu um arrendamento
para os sécios-fundadores, assim, surgiu
a Tecmold, nome que permaneceu por
apenas seis meses, em razao deste nome
ja existir em Sao Paulo.

Criou-se entdo, a Digimold, que
iniciou suas atividades onde se localizava
a empresa Ajotron, na Rua José Domin-
gues, no Centro de Braganca Paulista, em
uma area de 300m2. Depois de dois anos
e meio, 0s socios resolveram adquirir
maquinas proprias, mudaram-se para
um prédio na Av. dos Imigrantes, com
o dobro da capacidade, 600m?2 e, apds

oito anos de atuacdo no mercado, deram
um passo a mais, construiram sua sede
propria, com 1.100m2, em um terreno de
11.500m?2, localizado na Av. Nossa Senho-
ra da Penha.

“Iniciamos nossas atividades com 12
profissionais. Hoje, triplicamos o numero
de colaboradores, temos 36 atuando na
empresa”, comenta o socio-diretor Celso
Barneze, que ja passou pelo chéo de
fabrica como operador de eletroerosao,
ferramenteiro e supervisor de ferramen-
taria. Destes funciondrios, 28 possuem
nivel técnico, cinco tem nivel superior
nas areas administrativa e produtiva,
sendo dois deles filhos de Celso, Vitor
atua na gestdo financeira e Filipe na
geréncia de fabricagdo. Conforme o pai,
“eles enfrentam os desafios didriospara

manter a qualidade e os principios em-
pregados deste a fundacdo da empresa”.
Além disso, a Digimold conta com uma
profissional na recepcéo da empresa.
Celso destaca que no inicio das ati-
vidades integravam o parque industrial
trés retificas de perfil, uma retifica plana,
duas fresadoras convencionais, uma ero-
sdo a fio, trés maquinas de eletroerosao
de penetracdo e um centro de usinagem,
juntamente com um setor de metrologia
para inspecao dos itens produzidos, que
eram moldes para conectores e pegas
de reposicdo. “Hoje, utilizamos software
Siemens. Nosso parque fabril é composto
por quatro maquinas de CNC, sendo uma
de 5 eixos e as outras trés de 3 eixos, duas
de erosdo a fio, sete de erosdo de penetra-
¢do, sendo trés de CNC e quatro conven-



Figura: Antiga Digimold

cionais, um torno CNC com ferramenta
acionada, além de quatro retificas, sendo
duas planas e duas de perfil e também
uma retifica cilindrica”.

Até o ano de 2008, 95% da carga
horéria era destinada para a linha de
moldes para conectores e pecas de repo-
sicdo. “Entre nossos principais clientes
na época, Tyco, Delphi e FCI. A partir de
2009 entramos no seguimento de tampas
e cosmeética, onde 80% de nossas horas
sdo tomadas por clientes da linha de
cosméticos”, aborda Celso. O restante da
producao é destinado para a industria
automotiva, farmacéutica e outras, com
uma capacidade total de producao de
3.500 horas/més. A Digimold vende para
as cidades de Sdo Paulo (SP), Manaus
(AM), Fortaleza (CE) e para as cidades
mineiras de Uberaba e Extrema.

J& sdo mais de 20 anos de experiéncia
para pequenas e grandes produgdes.

2 N ——

Figura: Celso, Filipe, Carlos e Vitor

Oferecemos moldes e pecas de reposicao
de precisdo, com peso maximo de 2.000
kg. “Isto porque nosso maquindrio esta
voltado para itens pequenos. Os moldes
fabricados na Digimold poderdo ser
de multiplas cavidades. As cavidades
serdo intercambidveis entre si devido a
precisdo que executamos nosso traba-
lho”, explica Barneze. Ele salienta que a
Digimold possui duas maquinas injetoras
para teste dos moldes, isto para que 0s
moldes sejam aprovados em nossa plan-
ta, junto ao cliente. “Ja as pecas de reposi-
¢do, fabricamos para moldes construidos
pela Digimold e também para outros mol-
des mediante desenhos ou por meio de
amostras. “Temos a pratica de enviar os
itens de reposicao com relatério dimen-
sional completo ao cliente”, completa.
Desde a fundacdo, a Digimold se
apresenta com uma empresa societa-
ria. “Porém, pelo fato dos meus filhos

Figura: Digimold Atual

MEMORIAS

entrarem também no negacio, acredito
que a empresa se tornou mista, de sdcios
e familiar”, justifica Celso. Para ele, é
importante manter o foco para continuar
em pleno desenvolvimento. “Acreditamos
que com o desenvolvimento tecnoldgico,
com maquinas mais produtivas, conse-
guimos produzir moldes mais comple-
x0s, com qualidade superior ao que era
produzido antigamente”, acrescenta.

Conforme os sdcios, a principal
missdo sempre foi prezar pela qualidade
e pontualidade em todos os trabalhos e,
claro, visando sempre uma atualizagdo
tecnoldgica constante dentro do mercado
de ferramentaria para continuar a cres-
cer financeiramente e comercialmente.
“Acredito que a drea de ferramentaria
evoluiu muito tecnologicamente de
quando comegamos até agora e, feliz-
mente, conseguimos acompanhar esta
evolucdo”, destaca Barneze. A Digimold,
em razdo da busca por esta qualidade
nos servicos prestados e focada em uma
gestdo de melhoria continua, conquistou
a Certificacdo ISO 9001 e a mantém ha
15 anos, além de também ser certificada
pela Bureau Veritas Certification, que
possui parametros internacionais de
reconhecimento.

“Sabemos que tecnologicamente
ainda temos que buscar algumas ino-
vacoes e, claro, no momento certo, para
investirmos. Dentro do aspecto politico,
acompanhamos os acontecimentos e
nos preparamos para as adaptagoes.

No social, dentro do possivel, buscamos
manter a satisfagdo de nossos colabora-
dores”, finaliza o empresario.

<y digimold

Digimold

Av. Nossa Senhora da Penha, 530 — Penha
12929-470 - Braganga Paulista / SP

+55 (11) 4035-5557

digimold.com.br
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'SETOR DE USINAGEM PROJETA |

VALER MAIS DE US $ 129
BILHOES EM 2026

s instalagdes de tornos e centros

de usinagem CNC vém crescendo

de forma acelerada nos ultimos
anos. Até 2026 o mercado global plane-
ja atingir US $ 128,86 bilhdes em valor,
registrando uma taxa de crescimento
anual de 5,5% entre 2019 e 2026.

O QUE VAI INFLUENCIAR ESSE
CRESCIMENTO?
O crescimento do mercado de usinagem
vem em decorréncia do aumento da
industria 4.0, que disseminou em todo
o mundo a automacéo dos processos de
producéo. Esse crescimento também é
reflexo de outras tendéncias positivas
dos setores industriais interligados a
esse processo.

Como um dos métodos mais comuns
de producéo de protétipos, as maquinas

POR ANA CLAUDIA FERRETTI

CNC comecaram a se modernizar ha al-
gum tempo, mas existem outros fatores
que podem alavancar esse crescimento,
como:

* Reduzir custos operacionais

» Utilizar de méo-de-obra mais eficaz
e qualificada

» Evitar os erros na fabricacéo

* Adotar o aumento das tecnologias
IoT (“Internet das Coisas”) e da ana-
lise preditiva (te explicamos daqui
a pouco).

MENOS CUSTOS E MAIS EFICIENCIA

A utilizagdo de programas como CAM e
CAD, que sdo respectivamente a manu-
fatura e o design, facilitam a criagdo e
desenvolvimento de produtos aumen-
tando a capacidade dos fabricantes em
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fornecer componentes de alta precisdo
e com tempo reduzido.

Uma implementagdo de equipa-
mentos e maquinas CNC bem-sucedida
reduz os custos operacionais e aumenta
a eficiéncia da producdo. Essa econo-
mia de tempo para a entrega do projeto,
favorece a produtividade da producéo,
diminuindo recursos e melhorando a
receita.

AUTOMACAO E QUALIDADE

Os centros de usinagem, tornos, entre
outros, sdo capazes de entregar um alto
grau de precisdo, no desenvolvimen-

to de pecas complexas para os mais
diferentes segmentos. Desde pegas
micro, utilizando uma eletroeroséo, por
exemplo, até algo maior que pode ser
produzido em uma Portal, como uma



peca de estampo automotivo. Incluimos
aqui a demanda vinda da precisdo que
softwares como CAD e CAM agregam ao
projeto.

Em decorréncia disso, os fabrican-
tes continuam utilizando ferramentas
inteligentes e diferentes tecnologias
de automacdo que auxiliam a otimizar
o0 processo. A Internet das Coisas, por
exemplo, é utilizada para melhorar a
produtividade, seguranca e agregar
inovacdo durante a producéo, dimi-
nuindo o tempo de inatividade das
maquinas CNC.

Da mesma forma, ja estdo sendo
utilizados andlises preditivas, que
nada mais é do que usar o passado
para projetar o futuro do seu negdcio,
antecipar tendéncias, prever compor-

tamentos, reduzir erros e ajustar fluxos
de producdo.

Podemos aplicar isso na industria de
véarias formas. Por exemplo, os repa-
ros criticos em equipamentos acabam
sempre custando um valor muito alto,
aqui a tecnologia preditiva ajudara as
empresas na reducdo desse tempo de
inatividade. Em alguns casos, as tecno-
logias de manutencdo preditiva podem
reduzir os custos de reparo em 20% e as
interrupg¢des ndo planejadas em 50%,
aumentando a expectativa de vida das
maquinas.

O VALOR DA USINAGEM CNC

A industria otimizou uma enorme
variedade de recursos de fabricacéo, ga-
rantindo preciséo, eficiéncia e seguran-

¢a em pecas e equipamentos produzidos
em massa.

Cada vez mais as empresas estdo
adotando a automacdo industrial dentro
das fabricas, ferramentas de usina-
gem CNC de alta precisdo estdo sendo
usada, ajudando empresas de pequeno
e grande porte a competir, permitindo a
flexibilidade de trabalhar com pratica-
mente qualquer material e com muito
mais agilidade.

Ana Claudia Ferretti: Gestora de
' Marketing e Comunicagdo do Grupo
| Alitech.

/ marketing_alltech@grupoalltech.com.br
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APLICACAO DE SIMULACOES
COMPUTACIONAIS AO DESENVOLVIMENTO
DE PROCESSOS DE HOTFORMING

POR LEANDRO GUIMARAES CARDOSO

O avanco da aplicacdo de pecas em aco martensitico produzidas pelo processo de
hotforming na industria automobilistica coloca grandes desafios para os engenheiros
e projetistas responsaveis pelo projeto destas pecas e dos ferramentais utilizados
para produzi-las. E as simulacdes computacionais sao uma das mais importantes e
eficientes ferramentas hoje disponiveis para enfrentar estes desafios.

esde a década de 1980 a tecno-
D logia de producdo de pecas em
aco martensitico de ultra-alta

resisténcia, obtido através do processo
de conformacdo a quente e tétmpera na
ferramenta (conhecido como hotform-
ing) esta disponivel para aplicacdo em
pecas estruturais de veiculos automo-
tivos. Desenvolvida inicialmente na
Suécia, esta tecnologia comegou a ser
utilizada inicialmente de forma limita-
da em algumas pegas, mas com o passar
do tempo seu uso foi sendo expandido
até compreender bem mais de um terco
do peso da estrutura de alguns modelos
atuais, como mostra a figura 1:

Contudo, devido as caracteristicas
proprias do processo de hotforming,
que é afetado por diversos fendmenos
fisicos especificos que ndo atuam no
caso da tradicional conformacéo de
chapas a frio, a producéo de compo-
nentes estampados utilizando esta tec-
nologia exige a adequacédo de diversos
detalhes ao conceito, desde a concep-
cdo da geometria da peca em si até
os passos de acabamento do produto
final, passando pelo desenvolvimento
de ferramentas com caracteristicas
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Figura 1: Histérico do desenvolvimento e da aplicacdo da tecnologia de hotforming na industria automo-
bilistica mundial, desde a década de 1970 até hoje.

bastante especiais. Isto torna o projeto
de pecas em hotforming e o desenvol-
vimento de seu processo de fabricacéo
mais complexo e dificil do que no caso
de pecas estampadas tradicionais,
demandando maior conhecimento e

44 |/ REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // MAR / ABR 2020

experiéncia dos especialistas envol-
vidos e a disponibilidade de recursos
avancados que possam auxiliar na
avaliacdo de potenciais dificulda-
des para a obtencdo de pecas que
cumpram os requisitos esperados.



E uma das principais ferramentas
utilizadas neste caso é a simulacado
computacional, que permite visu-
alizar antecipadamente eventuais
dificuldades na conformacédo ou na
témpera das pecas produzidas por
hotforming permitindo a tomada de
acOes que resolvam ou minimizem
os problemas encontrados antes da
definicdo final da geometria da peca
e do inicio do projeto detalhado das
ferramentas.

Neste trabalho serdo apresenta-
dos de forma geral os problemas que
podem afetar o desenvolvimento de
pecas a serem produzidas pelo proces-
so de hotforming e como a aplicacao
da simulacdo numérica pode ajudar a
resolvé-los.

CARACTERISTICAS ESPECIFICAS DO
PROCESSO DE HOTFORMING:

O processo de hotforming consiste ba-
sicamente a obtencdo de pecas em aco
martensitico de ultra-alta resisténcia, o
que permite a reducdo da espessura da
chapa utilizada e consequentemente do
peso final do componente. No entanto,
em sua fase martensitica os acos sdo

demasiadamente duros e quebradigos
para permitirem uma conformacéo
significativa e, portanto, o processo
na verdade consiste na conformacéo
de ligas especiais que originalmente
tem sua micro-estrutura composta por
alguma outra fase mais macia (ferrita/
perlita ou austenita) e na posterior tém-
pera da peca ainda na ferramenta, de
forma a se alcancar a micro-estrutura
martensitica pretendida. Os diagramas
das figuras 2A e 2B mostram duas con-
cepcOes que podem ser utilizadas neste
tipo de processo:

O material utilizado neste processo
é 0 aco 22MnBS5, e a chapa inicialmente
tem uma estrutura ferritica/perlitica.
Ela pode ser parcialmente conformada
(processo indireto) ou ndo (processo
direto), e depois é aquecida a tempera-
turas superiores a 800 graus de forma a
que sua micro-estrutura € transforma-
da para a fase de austenita. A chapa é
entdo conformada a quente, enquanto
ainda estd austenitizada, e logo em se-
guida resfriada rapidamente para que
a micro-estrutura seja convertida em
martensita, de acordo com o diagrama
de transformacao da figura 3:

Conformagio
& Témpera

Blank Aquecimento Resfriamento

21° — T 950°

~ 200° —— 21°

Figura 2A: Diagrama do processo de hotforming direto.

Blank Pré-conformagdo Aquecimento Conformac&o Resfriamento
a frio & Témpera

Figura 2B: Diagrama do processo de hotforming indireto.
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<« Femita
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Figura 3: Diagrama de mudanga de fase do ago 22MnB5 com a temperatura e a taxa de resfriamento.

A necessidade de se obter um
resfriamento suficientemente rapido
da chapa para garantir que ocorra
a transformacdao total de sua micro-
-estrutura em martensita (processo
conhecido como témpera) exige que
as ferramentas sejam refrigeradas por
um fluxo de 4gua fria e que um bom
nivel de pressdo de contato entre as
ferramentas e a chapa seja garantido
durante o resfriamento, de forma a se
obter um elevado coeficiente de troca
de calor. Por isso a témpera € efetuada
com a prensa fechada e com uma forca
razoavel aplicada & chapa, o que impli-
ca em um ciclo de processo mais longo.

Apos a témpera da peca ser efe-
tuada a baixa conformabilidade e a
grande dureza da martensita resul-
tante ndo mais permitem que as pegas
recebem modificag6es em sua forma
(como flangeamento, calibracdo
dimensional e etc). Eventuais cortes e
furos também s6 podem ser feitos me-
canicamente com muita dificuldade
e por isso em geral utiliza-se o corte
a laser, que é bem mais lento e caro.
Todos estes fatores implicam em uma
série de restri¢cdes que devem ser cui-
dadosamente consideradas durante o
desenvolvimento de processos de ho-

tforming. Além de cuidados no projeto
das pecas em si também os processos
de estampagem e témpera precisam
ser definidos muito cuidadosamente,
de forma a permitir que a peca seja
conformada adequadamente apesar
das limitacGes na restricdo da corrida
de chapa (pois em geral os blanks sédo
pré-recortados, o que impede o0 uso
extensivo de prensa-chapas e quebra-
-rugas comuns na conformacéo a frio),
além de garantir que transformacéo
martensitica seja completada dentro
do tempo especificado para o processo
evitando ciclos de fabricacdo dema-
siadamente longos que encareceriam
o produto final. Especial cuidado deve
ser entdo tomado no projeto dos pisa-
dores internos e insertos moveis que
impedem o enrugamento da chapa,
bem como no dos canais de refrigera-
¢do das ferramentas que garantem o
seu rapido resfriamento.

Basicamente, os pontos listados
abaixo devem ser cuidadosamente
considerados:

« E necessério simplificar a geo-
metria das pecas, de forma a que
possam ser produzidas através de
uma unica etapa de conformacgao.

GARANTA 0 EQUILIBRIO

- NECESSARIO NOS

CONHEGA AS FORMAS INOVADORAS DE ANUNCIAR NO

¢ Deve-se evitar paredes verticais,
de forma a permitir que a forga
da prensa seja convertida em
uma pressdo de contato suficiente
entre as ferramentas e a chapa
para garantir a rapida troca de
calor necessaria durante a fase de
témpera.

+ E preciso minimizar as operagdes
de corte a serem executadas apds
a témpera, o que quase sempre
implica no uso de blanks pré-re-
cortados e um minimo de furos. As
tolerancias de borda da pega, tanto
no contorno quanto nos furos,
devem ser ajustadas (mais abertas)
para permitir esta condicdo.

* Por vezes é necessario delimi-
tar dreas da peca onde ndo seja
formada martensita, para garantir
maior ductibilidade ou soldabi-
lidade local. Nestes casos podem
ser utilizados blanks soldados com
regides compostas por diferentes
materiais (tailored blanks), ou
ainda aquecimento/resfriamento
localizados.

* Muitas vezes as pecas sdo refor-
cadas localmente com chapas
sobrepostas soldadas (patchwork)
no blank inicial, para garantir
maxima resisténcia com minimo
aumento do peso.

Todos estes fatores tornam o pro-
cesso de hotforming consideravelmen-
te mais complexo que a conformacéao
de chapas tradicional & frio, implican-
do na necessidade de ferramentas de
simulacdo numérica para garantir o
seu desenvolvimento bem sucedido.

E para que as simulagdes possam
determinar acuradamente o compor-
tamento da chapa ao longo de sua
conformacdo a quente e sua posterior




témpera diversos fendmenos preci-
sam ser avaliados simultaneamente,
como a mudanca dos coeficientes de
troca de calor com o ambiente e as
ferramentas em funcéo da tempera-
tura, distancia e pressdo de contato,
as mudancas nas propriedades do
material com a temperatura, a taxa de
deformacéo e o tipo de micro-estrutu-
ra, bem como as mudancas de fase do
material em funcéo da temperatura e
do tempo. A figura 4 mostra, a titulo
de exemplo, algumas das curvas que
caracterizam a propriedade da chapa
em funcéo dos pardmetros menciona-
dos acima:

Felizmente, os softwares atuais
utilizados nas simulacdes deste tipo
de processo ja estdo bastante avanca-
dos e conseguem lidar com toda esta
complexidade de forma adequada,
efetuando todos os cdlculos necessa-
rios para representar adequadamen-
te estes fendmenos basicamente de
forma transparente para o usudrio.

2000
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Figura 4: Curvas de caracterizacdo de algumas das propriedades do material em fungéo da temperatura,
microestrutura e taxa de deformac&o.

Este entdo ndo tem a necessidade de
se preocupar com todos os detalhes
dos modelos fisicos e matemaéticos
envolvidos nas simulagdes, e pode
se concentrar especificamente nos
aspectos puramente tecnoldgicos do

problema de desenvolver uma peca
factivel e um ferramental adequado
para a sua producdo, pensando apenas
nos fatores que ele precisa considerar
no mundo real, como a geometria da
peca e os detalhes do processo.

GAMA INDUSTRIA DE MATRIZES | CAXIAS DO SUL-RS | 54 3535.5770 | www.gama.ind.br | gama@gama.ind.br
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A figura 5 mostra um exemplo de do modelo de simulacgédo, além do uso desconsiderando o aquecimento pro-
processo real de hotforming. Note-se de parametros do solver que per- gressivo das ferramentas e modelos
a elevada temperatura da peca ainda mitam a realizacdo mais rdpida dos mais simples de troca de calor (por
em processo, e os cortes e furacdes céalculos matematicos mesmo abrindo exemplo, desprezando-se as variacgdes
principais ja aplicados, detalhes que mao de um certo grau de acuricia, do coeficiente de troca de calor entre
precisam ser definidos pelos respon- estdo o uso de ferramentas com tem- as ferramentas e a chapa em funcéo
saveis pelo desenvolvimento da peca e peratura constante pré-determinada, da folga entre elas). O que se busca
da ferramenta: arealizacdo da anédlise em ciclo Unico  neste estagio é a identificacdo de pro-

blemas criticos de estampagem como
rugas, rupturas, desvios dimensionais
e etc, que devem ser identificados

e corrigidos. As figuras 6A, 6B e 6C
mostram alguns dos problemas que
podem ser abordados nesta fase:

Figura 5: Coluna B em produgéo pelo processo de hotforming.

APLICACAO DA SIMULACAO NO | -

DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO DE

HOTFORMING - PRIMEIRA FASE:

O uso das simulac¢des computacionais

do processo de hotforming pode ser

dividido em duas fases, a serem apli- _l

cadas em etapas distintas do desen- L

volvimento da peca e do processo com

diferentes objetivos. Figura 6A: Afinamento excessivo corrigido através de modificacdo da geometria do produto.
Em uma primeira etapa é necessa- —

rio que a pega seja projetada de forma '

a tornar viavel a sua produgdo por ,

de modifica¢es da geometria tanto do i

produto quanto das ferramentas, além = e

de se definir o ajuste mais adequado Figura 6B: Desvios dimensionais corrigidos com ajuste do contorno do blank.

dos parAmetros do processo em si. ;

a execucdo de uma maior quantidade e ey,

de testes necessaria para se desenvol-

meio desta tecnologia de fabricacéo,

Nesta primeira etapa o modelo de si-

ver o melhor processo uma vez que a o \\ - ¥ \
.

Jo

= u @ =

e para isso é utilizada a simulagdo do
processo idealizado para identificar e
resolver problemas potenciais através
mulacéo utilizado pode ser simplifica-
do visando-se ganhar agilidade e eco-
nomizar tempo de calculo, permitindo

quantidade de testes e consequente- saaaand \'\ N
mente de simulacdes realizadas pode T Y O——
chegar as dezenas para cada projeto. R =

Entre as simplificacdes possiveis Figura 6C: Enrugamento da chapa corrigido através de modificagéo do pisador interno.
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APLICACAO DA SIMULACAO NO DESENVOL-
VIMENTO DO PROCESSO DE HOTFORMING
—SEGUNDA FASE:

Apés terminada a primeira fase, com os
detalhes da pega e do processo ja bem
definidos, é necessario desenvolver o
projeto detalhado da ferramenta dando
especial atencdo a operacdo de témpe-
ra. E preciso garantir o resfriamento
rapido e homogéneo da chapa de forma
a se obter a transformagdo completa da
micro-estrutura em martensita enquan-
to a prensa ainda esta fechada, o que
ndo apenas permite que se obtenha

a resisténcia adequada da peca como
também evita eventuais distor¢des de-
vidas a contragdo diferencial das outras
fases do ago, como a perlita e a bainita,
antes do resfriamento final. Para isso
parametros de processo como a pressao
de contato e a duracdo do ciclo de tém-
pera precisam ser definidos com muito
cuidado, assim como a distribuicéo
mais adequada dos canais de refrigera-
¢do da ferramenta.

Nesta etapa, portanto, as simulacgdes
precisam ser efetuadas com o maximo
de cuidado, utilizando os parametros de
calculo que garantam a maior acuracia
possivel do solver e considerando todos
os detalhes relativos aos coeficientes
de atrito, forcas aplicadas pela prensa,
ciclos de aquecimento, distribuicdo
de temperaturas nas ferramentas e
dimensdes e posicionamento dos canais
de refrigeracdo. Isso, € claro, implica
em maiores tempos de cédlculo para
cada simulagdo, mas como o conceito
do ferramental j4 foi definido na etapa
anterior em geral a quantidade de
simulag¢des necessdrias até o término
do projeto serd bem menor e o maior
tempo de cdlculo das simulag¢des nesta
etapa final ndo costuma ser um impedi-
mento para seu uso.

Os principais resultados que se
procura nesta etapa sdo relativos a mi-
cro-estrutura da chapa apos a témpera,
e para isso a distribuicéo dos canais de
refrigeracdo deve ser definida de forma
a garantir que esta micro-estrutura seja
martensitica em todas as areas deseja-

das da peca. Para se garantir a acurdcia
deste calculo é fundamental a conside-
racdo da distribuicdo da temperaturas
nas superficies das ferramentas, que é
um dos fatores a definir a taxa de troca
de calor destas com a chapa e conse-
quentemente a velocidade de resfria-
mento desta. Os ciclos de aquecimento
e resfriamento também devem ser
considerados, principalmente entre a
ativacdo inicial da linha e o ponto em
que se atinge equilibrio e as tempera-
turas passam a variar de forma estavel.
Tudo isso exige a utilizacdo de uma ma-
lha de elementos finitos sélida para as
ferramentas no modelo de simulagéo,
em contraposicdo a malha de elementos
planos das ferramentas dos modelos
mais simplificados em que a tempera-
tura das superficies é especificada ao
invés de calculada (a malha da chapa é
sempre plana). As imagens da figura 7
mostram exemplos de modelos com os
canais de refrigeracdo conforme defini-

Canais de refrigeragao

dos pelo usudrio, bem como da malha
solida utilizada para representa-los e

a distribuicdo de temperaturas obtida
apos o cdlculo.

Este tipo de modelo esté disponivel
em diversos softwares de simulacdo,
sendo que nos mais avancados sua
geracdo e o cdlculo dos efeitos do
escoamento do liquido refrigerante
sdo transparentes para o usudrio. Um
exemplo do resultado final obtido com
estas simulac¢Ges mais completas é apre-
sentado na figura 8. Ela mostra a por-
centagem de martensita obtida em cada
regido da peca ao longo de sucessivos
ciclos de conformacéo e témpera.

Os resultados estas andlises finais
permitirdo confirmar a adequagao
do conceito do ferramental definido
no projeto, incluindo a distribuicéo e
didmetro dos canais de refrigeracao,
fornecendo informacdes fundamentais
para a realizacdo do projeto final deta-
lhado das ferramentas.

Distribuicao de temperaturas

Figura 7: Modelos avangados de simulacdo do processo de hotforming, incluindo canais de refrigeracdo e
calculo da distribuigdo de temperaturas das ferramentas.

1o} =

5

Figura 8: Porcentagem de martensita na micro-estrutura da peca final apds a témpera, em sucessivos
ciclos de conformacao subsequentes a partida da linha.
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Vimos entdo neste trabalho que
o0 processo de hotforming possui
caracteristicas que o tornam conside-
ravelmente mais complexo do que a
conformacéo tradicional a frio, devido
as influéncias da temperatura e das
diferentes fases pelas quais o material
passa durante sua conformacdo, das
limitacGes com relacéo a aplicacdo de
cortes e da necessidade de se garantir
um resfriamento rdpido na etapa de

témpera. Por isso o desenvolvimento
de ferramentas para este tipo de pro-
cesso pode ser bastante dificil, e o uso
de simula¢@es computacionais passa a
ter importancia fundamental.

E a aplicagdo das simulacdes de
forma adequada, dividindo o trabalho
em duas fases sucessivas e comple-
mentares com diferentes abordagens,
permite uma aplicacdo mais pratica
e objetiva dos recursos disponiveis

TECNOLOGIA

nos softwares de simulacéo, faci-
litando a obtencdo dos resultados
mais importantes em cada etapa do
desenvolvimento do ferramental de
forma rapida e eficaz. Esta forma de
trabalho possibilita a otimizagdo das
ferramentas de hotforming de forma
sistematica, enfrentando os potenciais
problemas na sequéncia em que eles
precisam ser resolvidos com o minimo
dispéndio de tempo e recursos.

Leandro Guimaraes Cardoso: Engenheiro mecanico formado pela Universidade de Brasilia com pés-graduagdo em analise estrutural pelo Método dos Elementos Finitos
na UFRJ-COPPE, com 30 anos de experiéncia na drea de engenharia de desenvolvimento de produtos, implanta¢do de sistemas CAD/CAE/CAM, analise estrutural, simu-
lagdo de processos de manufatura e de linhas discretas de produgdo, tendo utilizado pessoalmente e supervisionado a implementacdo e aplicacdo destas tecnologias
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FICHA TECNICA

MECANISMOS DE FALHAS NA
INJECAO DE AL

Posicionamento e dimensdo incor-
reta do canal de refrigeracao;

Apesar do desgaste apresentar
contribuicdo relativamente menor

zindo agarramento da peca durante a .
extracdo [2]. Esses fendomenos estéo
relacionados a [1]: .

e a causa principal de descarte do
molde de injegdo de Al estar asso-
ciado a trincas por fadiga térmica,
apresentamos abaixo a descricdo
formal desses fendmenos.

Desgaste é a perda de material
de um corpo devido a movimentos
relativos em sua superficie.

A superficie do molde de fun-
digdo sob pressdo pode apresentar
desgaste associado a adesdo (solda)
e erosdo (corrosdo). A erosdo é
causada pelas altas velocidades com
que o metal fundido colide com a
superficie do molde. A “Cavitacdo”
do aluminio no estado liquido em
alta velocidade reduz a pressao,
vaporiza, produz bolhas no interior
do fluxo que implodem quando
reduzida a pressdo e cria ondas de
choque danificando a superficie. A
cavitacdo e o arraste mecanico da
superficie devido a uma alta veloci-
dade de injecdo que pode chegar a
60 m/s [1] fazem com que a superfi-
cie do molde seja lavada para fora
com o metal fundido.

Adesdo e Erosdo na ferramenta

Temperatura do aluminio muito
alta;

Posicionamento (incorreto) dos
canais de refrigeracio;

Ciclo rapido de injecéo;
Desmoldante insuficiente;
Temperatura de preaquecimento
do molde muito alta;

Localiza¢do do “gate” de entrada
ndo favoravel ao melhor escoa-
mento do metal liquido;
Acabamento superficial do molde
de baixa qualidade;

Uma boa prética para o bom
desempenho da superficie do
molde é realizar jateamento com
microparticulas antes da nitreta-
¢do e nisto, interessante registrar
um fato polémico relacionado: “no
inicio do século XXI, nadadores de
elite utilizaram uma roupa desen-
volvida simulando a topografia
rugosa da pele do tubardo como
reducdo do atrito com a dgua”.

Desgaste pode estar associado

Tipo e temperatura do meio de

resfriamento;

* Temperatura e preaquecimento do
molde;

* Velocidade da liga fundida muito
elevada na cavidade;

* Impacto daliga fundida na cavida-
de, machos e cantos préximos aos
canais de entrada;

* Microestrutura do ago inadequada
associada a matéria-prima e, ou,
ciclo térmico;

* Ciclo de injegdo rapido, ou curto

Todos os mecanismos citados
acima podem estar presentes, sendo
um, ou outro, em maior evidencia em
razdo de:

* Projeto de construcdo do molde;

* Tipo e propriedades do a¢o do mol-
de (dureza, tenacidade, expansdo
térmica e coeficiente de transmis-
sdo de calor);

* Processos térmicos do ago do
molde (témpera/revenimentos e
tratamentos de superficie);

* Tipo de maquina (tamanho molde /

maquina de injecdo);

Tempo de ciclo de injecdo do alu-
minio;

Temperatura da liga de aluminio;
Tipo de liga de aluminio; e
Manutencédo do molde.

também ao desenvolvimento de trin-

ca decorrente da interdifusdo de cas térmicas (fadiga térmica) que tem .
atomos do molde e da liga injetada relacdo com:

que resulta na formacéo de com- .
postos intermetélicos de aluminio * Temperatura desfavoravel da
de ferro e elementos de liga produ- superficie da cavidade; .

se originam pela interagdo quimi-

[1] Lindow, Horst — Eng. Metalurgista, Consultor Uddeholm
[2] Mitterer, C. “Application of hard coatings in aluminium die casting soldering, erosion and thermal fatigue behavior” — Surface and Coatings Technology, p.233-239, 2000
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FICHA TECNICA

O QUE E O PROCESSO "DUPLEX"

O processo de modificacéo de
superficies de liga ferrosas — princi-
palmente para aquelas de alta liga
- conhecido comercialmente como
DUPLEX consiste da combinacédo de
uma camada de difusdo obtida por
processo de Nitretacao com outra
depositada por “PVD” (“Plasma
Vapor Deposition”). A camada ni-
tretada pode atingir profundidades
de 0,010, ou superior a 0,100 mm
(“camada de difusdo”), sem a forma-
cdo de “Camada Branca” (camada
de nitretos precipitados na super-
ficie de profundidade da ordem

de milésimos de milimetros, com

elevada dureza e propriedades fisicas
similares a uma ceramica) e sobre esta
aplicar o revestimento PVD que pode
ser de diversos tipos, ou combinacdes,
de nitretos, tais como TiN; TiNAJ;
TiNAICr; etc...com espessuras de

0,002 a 0,008 mm, aproximadamente,
cobrindo o “expertise” das diferentes
técnicas disponiveis no mercado.

A camada nitretada tem dureza
intermedidria para bem ancorar a
camada PVD de elevada dureza e
oferecer boa compatibilidade para o
crescimento a partir da superficie. O
nucleo do ago estd temperado e reve-

Camad

profundidade de 0,070 mm

a nitretada com

o AW T

Substrato / Nuicleo do ago AISI D2 | ) E——
p= ; AT g Fhgs E"Y !
: - 200k | [Aumento: 1000x g8

| Camada de revestimento “PVD"
sobre a superficie nitretada.
Espessura TiN 0,0035 mm

13
L Zona nitretada

nido para menor dureza, geralmente
de 58 a 64 HRC. As Figuras abaixo mos-
tram as microestruturas de superficie
“Duplex” de aco AISI D2, temperado

e revenido, caracterizada por micros-
copia 6tica e aumentos 100X e 1000X.
Com menor aumento (100X) podemos
observar o metal base e a camada ni-
tretada, profundidade 0,070 mm. Com
maior ampliacdo (1000X), torna-se
possivel observar uma fina camada

de Nitreto de Titanio (TiN) depositada
pelo processo PVD com espessura de
0,0035 mm sobre a superficie nitretada
sem camada branca.

B

Figura: Superficie de aco AISI D2, aumentos 100 X e 1000 X. Ataque nital 4%

A Tabela 1 apresenta os resultados de dureza obtidos para esse ago no processo Duplex.
Tabela 1 - Resultados de Dureza Vickers — ago AISI D2

Local Dureza [HV]

Substrato do ago (Revenido 3xs a 520° C) 674
Na camada nitretada (Nitretag&o 480° C) 1214
No revestimento PVD (450° C) 2400

FER
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CONTRATO VERDE AMARELO

MEDIDA PROVISORIA N2 905 DE 20189

m consonancia com o viés
E desburocratizador prometido
pelo atual Governo Federal, em
novembro de 2019, foi editada a Medida
Provisdria 905 (MPV 905) que, dentre
varias matérias, trouxe uma inovacgdo
denominada “contrato verde amarelo”.

O contrato verde amarelo veio
como uma forma de atenuar o gap no
mercado de trabalho para jovens de
18 a 29 anos que ndo possuem expe-
riéncia e estdo em busca da primeira
oportunidade de trabalho.

O texto basico da MP prevé
facilidades e reducdo dos custos de
contratagdo para as empresas que se
dispuserem a incrementar o nimero
de vagas de emprego e as destinarem
a essa faixa etdria especifica (18 a 29
anos).

Para incentivar as empresas a con-
tratarem nesta modalidade, MPV 905
de 2019 prevé os seguintes beneficios:

* Reducdo da aliquota do FGTS de 8%
para 2%;
* Isencdo das seguintes contribuicdes:
* Contribuicdo previdenciaria
patronal;
» Salario-educacdo;
* Contribuicdo social destinada ao
Sistema S.

Serd uma oferta por prazo certo,
vigente somente entre 01/01/2020 e
31/12/2022. O contrato de trabalho
nesta modalidade também esta limitado
a 24 meses, ainda que se encerre apos
31/12/2022.

Destaca-se, contudo, que para fazer
uso o contrato verde amarelo, varios
detalhes devem ser observados pelo
empregador para que ndo haja a desca-
racterizacdo do contrato verde ama-
relo, com sua transmudacdo para um
contrato normal (prazo indeterminado),
0 que implicaria na cobranga retroativa
dos tributos devidos por suas aliquotas
normais.

Vejamos quais sdo:

POR ASTRIDT HOFMANN

A empresa deverd realmente criar
postos de trabalho, ou seja, pessoal
regular ndo poderad ser substituido por
contratados na nova modalidade.

Para aferi¢do do atendimento desta
exigéncia, serd adotado como referén-
cia a média do total de empregados re-
gistrados na folha de pagamentos entre
1° de janeiro e 31 de outubro de 2019.

Ha também uma limitacdo em rela-
cdo a quantidade maxima de trabalha-
dores 2 que poderiam ser contratados
nesta modalidade. O texto atual prevé
um limite de “vinte por cento do total
de empregados da empresa, levando-se
em consideracdo a folha de pagamentos
do més corrente de apuracao”.

Assim, se empresa manteve, entre
janeiro e outubro de 2019, uma média
de 100 vinculos laborais, estaria au-
torizada a contratar 20 novos empre-
gados na modalidade “contrato verde
amarelo”.

E garantido, contudo, & empresa
com até 10 funciondrios, a contratacdo
de 2 por esta modalidade.

0 novo colaborador, para ser elegi-
vel para essa modalidade de contrata-
¢do, deve, como dissemos, ter entre 18
e 29 anos no momento da contratacao,
deve ser o seu primeiro emprego, ou
seja, sem registro anterior na CTPS.
Contudo a MP ndo considera como
sendo seu primeiro emprego contratos
de i) menor aprendiz; ii) contrato de
experiéncia; iii) trabalho intermitente; e
iv) trabalho avulso.

Outra limitagéo é o saldrio oferecido
ao contratado nesta modalidade, limita-
do a 1,5 salarios minimos. Podera haver
aumento salarial somente apds 12 me-
ses de contratacdo, além da observagdo
de situacdes de equiparacao salarial
que eventualmente se apresentem.

Todos os demais direitos trabalhis-
tas sdo garantidos e ndo hd qualquer
prejuizo ao empregado. Contudo Uma
particularidade do contrato verde
amarelo chama atencdo: pagamento
antecipado mensalmente das férias

e seus respectivo adicional de 1/3 e a
possibilidade de negociacéo, entre em-
pregador é empregado, da antecipagdo
também mensal da multa do FGTS, que
é reduzida para a metade.

Em janeiro de 2020, o Ministério da
Economia, por sua Secretaria Especial
de Previdéncia e Trabalho editou a Por-
taria n.° 950 com normas complemen-
tares relativas ao contrato de trabalho
verde amarelo que, além de esclarecer
alguns pontos da medida provisoria, dis-
ciplina em especial a concesséo de férias
aos contratados pela nova modalidade.

Né&o obstante objetivo do governo atu-
al ter sido aumentar o numero de postos
de trabalho para uma faixa etaria que
sofre para conseguir sua primeira colo-
cacdo no mercado de trabalho, ha vérios
pontos da medida provisdria estdo sendo
questionados junto ao Supremo Tribunal
Federal por entidades de protegdo ao
trabalhador, dentre as quais a reducdo
da multa do FGTS.

A MPV 905 foi publicada em
12/11/2019 e deve ser votada até
11/03/2020, prazo no qual perdera sua
eficicia.

No momento da conclusdo deste
artigo, ndo se sabe ao certo se a MPV
905 serd aprovada ou ndo, reduzido,
ampliado o texto ou devolvido, ja
que existem centenas de emendas e
diversos requerimentos para devolugdo
da matéria, se recomenda cautela na
adocado desta modalidade de contrato.

Astridt Hofmann
Advogada da area trabalhista
OAB/SC 12.087

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

MAR / ABR 2020 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // 57



A IMPORTANCIA DA ZONA FRANCA
DE MANAUS PARA O BRASIL

POR JONATHAN CELSO RODRIGUES FERREIRA

transicdo de Governo, ocorrida

no inicio de 2019, reacendeu uma

antiga discussao sobre a preponde-
rancia da Zona Franca de Manaus para
a economia brasileira e sua efetividade
em contrapartida & renuncia fiscal ope-
rada, principalmente, pela Unido Fede-
ral. As principais criticas a Zona Franca
de Manaus, cuja vigéncia foi prorroga-
da e garantida até o ano de 2073, estdo
vinculadas ao seu alto custo, estimado
em uma renuncia fiscal anual de 25
bilhdes de reais. A maior parte dos
criticos sustenta que o valor gasto por
emprego na ZFM é alto, considerando o
valor global da renuncia e a quantidade
de empregos formais gerados.

No entanto, uma analise mais detida
revela que o modelo Zona Franca de
Manaus é indispensavel para o desenvol-
vimento da Regido Norte; para o estabele-
cimento da soberania do Brasil sobre essa
localidade tdo rica em recursos naturais,
que corresponde a 26% de nosso territorio
nacional; para a geracdo de milhares de
empregos em locais de dificilimo acesso,
melhorando a qualidade de vida do povo
daquela regido; para a construcdo de um
dos mais modernos centros industriais da
América do Sul, capaz de atrair multina-
cionais para o Brasil e, principalmente,
para proporcionar formas de preserva-
¢do deste importante patrimoénio natural,
a Floresta Amazonica.

Um estudo apresentado em 2019, pela
Escola de Economia de Sdo Paulo da Fun-
dacdo Getulio Vargas, denominado “Zona
Franca de Manaus - Impactos, efetividade
e oportunidades” aponta que a renda per
capita de Manaus, que antes da implanta-
¢do da ZFM era 7 vezes menor que de Sdo
Paulo, hoje é apenas 1,8 vezes menor. Esse
mesmo estudo aponta que a participacdo
do Amazonas no PIB brasileiro aumentou

com a criacdo da ZFM de 0,3% em meados
dos anos 70 para 1,6% em 2010.

Isso demonstra que a implementacéo
da Zona Franca de Manaus foi decisi-
va para a diminuicéo da desigualdade
regional, o que, historicamente, é um dos
grandes entraves para o largo desenvolvi-
mento do pais. N&o fosse isso, aumentar-
-se-ia 0 abismo de desenvolvimento que
separam grandes centros de consumo,
principalmente as regides Sudeste e Sul,
da regido amazonica. Com a criacdo da
Zona Franca de Manaus, a regido Norte
foi efetivamente colocada no mapa do
Brasil, possibilitando com que a cidade
de Manaus alcancasse o oitavo PIB bra-
sileiro, sendo a primeira do ranking no
eixo Norte/Nordeste, além de ser a sétima
cidade mais populosa do pais.

Houve mudancas muito positivas
também na qualidade de vida da popula-
¢do dessa regido. Esse mesmo estudo da
FGV aponta que a ZFM foi preponderante
para a melhora nos indices de educagéo
do povo local, sendo que, atualmente,

o tempo de escolaridade na cidade de
Manaus € de 7,2 anos, o que é conside-
rado alto para os padrdes brasileiros. Se
considerarmos somente os trabalhadores
das industrias do Amazonas, esse nivel
sobe para impressionantes 10 anos, supe-
rado apenas por Sdo Paulo, cujo indice de
escolaridade é de 10,26 anos.

Outro ponto importante, relacionado
a criacdo da Zona Franca de Manaus, diz
respeito a afirmacdo da soberania nacio-
nal sobre uma localidade téo rica e impor-
tante, considerada um paraiso mundial
de riquezas naturais, que representa 1/4
do territério de nosso pais. Em meados
dos anos 60, quando o ciclo da borracha
ja havia finalizado, os habitantes da
regido viviam uma baixa perspectiva de
desenvolvimento, o que encorajava sua
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migracdo para outras regides mais desen-
volvidas, a milhares de quilémetros dali.

Com a constituicdo de um parque
industrial sofisticado no meio da floresta
amazonica, dotado de condic6es econo-
micas que seduzissem grandes empresas
a se instalarem nessa regido, o Brasil
conseguiu assegurar um maior desen-
volvimento para o povo da regido, ao
mesmo tempo que afirmava sua a sobe-
rania sobre a regido, gerando milhares de
empregos e possibilitando que a socie-
dade dessa localidade se tornasse menos
dependente do extrativismo, da agrope-
cudria e do desmatamento ilegal.

Alguns estudos apontam que o desen-
volvimento da regido, por meio da imple-
mentacdo da ZFM, foi crucial para evitar
o severo desmatamento da floresta, pois
outras atividades com maior potencial
devastador ambiental teriam sido reali-
zadas na regido, como criac¢do de gado,
plantacdo de soja, extracdo madeireira,
entre outras agdes e fatores causadores
de desmatamento.

Atualmente, podemos afirmar que a
criacdo do Polo Industrial de Manaus foi
e continua sendo um elemento inibidor
do desmatamento, cumprindo uma
funcéo social protetora da floresta. Isso
porque, para implantacdo de uma indus-
tria na ZFM, é necessario a apresentagdo
e aprovacdo de programas e projetos
obrigatdrios, administrados pela Suframa
(Superintendéncia da Zona Franca de
Manaus) e pela SUDAM (Superintendén-
cia do Desenvolvimento da Amazonia),
cujo escopo deve abranger pesquisas
e investimentos, visando beneficiar a
regido amazonica, sua preservacao e
seu desenvolvimento. Nesse sentido, um
estudo realizado em 2009 por pesquisa-
dores do Instituto de Pesquisa Econdémica
Aplicada (IPEA), do Instituto Piatam e das



universidades federais do Amazonas e
do Par4, concluiu que o Polo Industrial
de Manaus, entre os anos de 2000 a 2006,
contribuiu para a reducdo de 70% do
desmatamento na regido.

Do ponto de vista econdmico, é pos-
sivel afirmar que o modelo Zona Franca
de Manaus é bastante efetivo, visto que
as empresas que habitam essa regio fa-
turam préximo de 82 bilhdes de reais por
ano, geram mais de 500 mil empregos
diretos e indiretos e compram de outros
estados da federacdo valor equivalente a
mais de 31 bilhdes de reais anualmente,
movimentando e aquecendo a economia
do pais como um todo.

Segundo aponta o estudo da FGV,
em avaliacdo sobre o gasto tributario
da regido, concluiu-se que a cada R$
1,00 investido no programa ZFM gera
o retorno médio de R$ 2,00. Importan-
te ressaltar que em estudos similares,
referentes aos gastos governamentais

em outras localidades, normalmente os
valores apontados no multiplicador fiscal
ficam préximos de zero e, ainda assim,
sdo comemorados pelos analistas, pois
ainda que fiquem sem nenhum retorno
financeiro, sdo benéficos, pois trazem um
maior desenvolvimento para a regido,
sobretudo para os habitantes.

As criticas ao alto custo da ZFM,
portanto, sdo superestimadas, pois,
considerando os indices do ano de 2018,
arenuncia fiscal anual do pais com seus
programas sociais foi de 283 bilhdes de
reais, dos quais 24,2 bilhdes destes foram
gastos com a Zona Franca de Manaus.
Isso representa 8,5% do gasto tributa-
rio do pais. Por outro lado, apenas dois
grupos de programas (Simples Nacional
e Rendimentos Isentos Ndo Tributaveis
- IRPF) respondem por 44% desse gasto
tributario total, em torno de 125 bilhoes
de reais, cinco vezes maior que o gasto
com a ZFM.

Diante disso, é seguro afirmar que o
modelo Zona Franca de Manaus tem tido
éxito, desde a sua criacdo, naquilo que se
propds a oferecer. O Polo Industrial de
Manaus trouxe significativo aumento da
qualidade de vida da populacgdo local, em
diversos aspectos sociais e econdmicos,
continua contribuindo para a manuten-
¢do da floresta amazdnica, movimentan-
do e aquecendo a economia do pais e pos-
sibilitando que o Brasil possua e ofereca
as companhias globais um polo industrial
de ultima gerac¢do, orgulhando e benefi-
ciando ndo s6 o povo amazonense, mas a
nacdo brasileira como um todo.’

Jonathan Celso Rodrigues Ferreira:
Sécio do escritério GRBM Advogados.
Advogado inscrito na OAB/SP sob o n°
| 297.951 e na OAB/AM sob o n° A1019,
‘ )/ especialista em Direito Tributario pela
FGV - Escola de Direito de Sdo Paulo da
Fundacdo Getulio Vargas, membro do Instituto Brasileiro
de Direito Tributdrio. Atua hd mais de 10 anos na advocacia
tributaria e societdria. contato@grbm.com.br

ESTRUTURA PARA ATENDER
PROJETOS DE GRANDE PORTE.

Com a moderna Trimill VU 3021, a Moldtool esta capacitada
para oferecer a vocé tecnologia de ponta com alta produtividade
e precisao na elaboracdo do molde ideal para o seu projeto.

- Pecgas grandes, de até 40T.

- Maquina com 5 Eixos de trabalho.

- Qualidade e acabamentos superiores.
- Maior flexibilidade na usinagem.

- Agilidade na producao.

- Melhor relagao custo-beneficio.

COM A MOLDTOOL VOCE GANHA
MAIS COMPETITIVIDADE.

@2 voLoToor

Cursos: 3000 x 2100 x 1200

55 (47) 3121-4400 - vendas@moldtool.com.br - www.moldtool.com.br




TR BRASIL Marcg 2021

FEIRA INTERNACIONAL DO PLASTICO SAO PAULO EXPO

Exrismion & ConvenTion CENTER

2% Rodovia dos
Imigrantes, KM 1,5

O MERCADO -
o s DO PLASTICO
Garanta seu s e ESTA AQUI
espaco na E Tha
maior e mais
completa feira
de transformacao

do plastico na
América Latina.

SETORES PRESENTES:

, ® Maquinas, Equipamentos e Acessorios
expositores 7 A . N

2 nacionais e @ Instrumentacdo, Controle e Automacado

*, Internacionais : ® Servicos e Projetos Técnicos

® Produtos Basicos, Matérias-Primas e Resinas

® Reciclagem @ Moldes e Ferramentas

¢ Nl

Iniciativa Promogdo e Organizacdo Patrocinio Oficial Local Associada a

Qnamsresaenions (pitetiaaic:  Q ROMI  sorwopro g UBRAFE®)



SEMPRE LIGADO

DORMER PRAMET

0 MAIS NOVO MACHO PARA
APLICACOES ESPECIFICAS DA LINHA
SHARK OFERECE MUITA SEGURANCA
Disponiveis nas geometrias com ponta
helicoidal (E334) para rosqueamento
de furos passantes e com canal helicoi-
dal (E335) para furos cegos, 0s novos
machos oferecem alto desempenho e
seguranca do processo em materiais en-
durecidos e em materiais temperados
abaixo de 45 HRC.

Imediatamente identificaveis atra-
vés de um anel preto na haste, os novos
machos incorporam uma geometria ro-
busta que aumenta significativamente a
forca da aresta de corte e € compativel
com uma producdo de roscas de alta
qualidade e livre de problemas.

Além disso, as duas versdes contam
com revestimento TIAIN-Top e séo fa-
bricados com um exclusivo aco rapido
sinterizado de alto desempenho, para
maior dureza, vida util e maior desem-
penho em temperaturas de operacgado
mais elevadas.

Johan Bodin, gerente de produto
para rosqueamento da Dormer Pra-
met, diz: “Com nossa linha Black Shark
oferecemos aos clientes a oportunidade
de usinar materiais de alta resisténcia e
alto valor, com um alto grau de confia-

bilidade.

“Imagine fazer o rosqueamento de
uma peca cara nos estdgios finais de
um processo de usinagem complexo e
a ferramenta quebra ou pior, a rosca
produzida estd fora da tolerancia.
Nossos machos da linha Black Shark
oferecem ao usudrio a seguranca de
processo necessdria para garantir que
isso ndo aconteca. Esse langamento
fortalece ainda mais a posicdo da linha
Shark como um dos programas globais
lideres em machos de alto desempenho
HSS E PM.”

0 macho de ponta helicoidal E334
oferece rosqueamento de furo passante
de até 2.5xD com um baixo dngulo de
saida para bom controle de cavaco e
resisténcia da aresta. Com folga maior
equilibrada no chanfro e folga menor
nas roscas guia, o macho com canal
helicoidal E335 é compativel com o ros-
queamento de furo cego de até 1.5xD.

Cada macho no programa da linha
Shark da Dormer Pramet conta com um
anel colorido que identifica a aplicacdo
do material e possibilita a selecdo rapi-
da e facil da ferramenta. Outros tipos
de material nessa linha tém um anel
vermelho para agos-liga, amarelo para
estrutural, carbono e agos baixa-liga,
azul para ago inoxidavel, verde para
aluminio e branco para ferro fundido.

(11) 5667-5883
dormerpramet.com

TUNGALOY

MILL QUAD FEED: ALTO AVANCO E
MAIOR TAXA DE REMOCAO

O fresamento de alto avango é um mé-
todo de usinagem que combina a baixa

profundidade de corte com alto avanco
por faca, o que proporciona maiores
taxas de remocdo de material, resultan-
do em maior produtividade.

Visando aprimorar este método de
usinagem e ampliar sua linha de ferra-
mentas de alto avanco, a Tungaloy lan-
¢ou recentemente uma nova pastilha
unifacial com quatro arestas de corte, a
Mill Quad Feed.

Ii A

o t—

“Trata-se de uma ferramenta de alta
performance, produtividade e versa-
tilidade, isto devido aos dois tipos de
inserto que podem ser montados em
um unico suporte, ora trabalhando com
a geometria para maior profundidade
(1,5 mm com inserto SWMTO0904ZER),
ora trabalhando com a geometria com
menor profundidade e minimo esforgo
(0,8 mm com inserto SWMT0904UER)”,
informa Nilton Petrucelli, gerente Na-
cional de Produto da Tungaloy Brasil.

Entre as caracteristicas da nova pas-
tilha, estdo a aresta de corte reforcada
para maior resisténcia a fratura e a
maior produtividade com profundidade
de corte de até 1,5 mm e avanco por
faca de 2,0 mm. O gerente destaca ain-
da o grande raio na ponta da pastilha
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(1,0 mm) que ajuda a suportar o impac-
to na usinagem quando em contato com
a parede lateral da peca de trabalho,
aumentando a resisténcia a fratura em
diferentes profundidades de corte.

A Mill Quad Feed esta disponivel
para haste cilindrica: @ 25 e 32 mm e
para cabegote com fixagdo tipo arvore:
© 40 e 50 mm.

(19) 3826-2757
tungaloy.com/br

SCHUNK

SCHUNK LANGA GARRA PARA ROBOS
COLABORATIVOS

A garra colaborativa Co-act EGH, recém-
-lancada pela Schunk, possui dedos ajus-
tdveis de até 80 mm de curso e controle
via sistema I0-Link, que permite que o
posicionamento dos dedos seja definido
individualmente. A garra pode mani-
pular pecas de 0,5 kg por forca de atrito
e pecas com até 3 kg por manipulagdo
form-fit.

$]”
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O sistema I0-Link também possibilita
que o status da garra seja avaliado em
cada processo. De acordo com a empresa,
a garra abrange uma grande variedade
de pecas e facilita a entrada das empre-
sas no mundo dos robds colaborativos.

A Co-act EGH é ideal para aplicacdes
em células com barreira protetora e para
aplicacdes sem sobreposi¢do direta entre
os espagos de trabalho de humanos e ro-

bos, como, por exemplo, a manipulacéo e
tarefas “Pick&Place” em ambientes com
pouca sujeira, como nas industrias auto-
motiva e elétrica ou ainda em empresas
de corte de metal.

O movimento paralelo garante forga
de agarre constante sobre todo o dedo,
enquanto ndo houver compensacéao
na diregdo Z durante a programacao
-, segundo a Schunk este é um grande
beneficio em comparacdo a garras de
movimento angular. O status individual
da garra pode ser selecionado por meio
de sistema LED, permitindo interacdo
entre rob0s e seres-humanos.

Instalacdo - O mddulo Plug & Work
pode ser pré-montado como um kit
para inicio rdpido, pois possui interface
amigdvel e plugin URCaps para robds
colaborativos da Universal Robots (UR).
Conforme informado pela Schunk, é
possivel montar e programar a garra
em apenas 30 minutos. Diferentes tipos
de pecas e geometrias podem ser mani-
pulados com a troca dos dedos conven-
cionais por dedos flexiveis.

(11) 4468-6888
info@br.schunk.com

KENNAMETAL
A KENNAMETAL AUMENTA A
FLEXIBILIDADE NAS TORRES DOS
TORNOS E A CAPACIDADE DOS
MANDRIS PORTA-PINCA
A Kennametal anunciou hoje uma ex-
pansdo das unidades de fixacdo adapta-
das a torre (TACU): Unidades acionadas
para ER combinadas com uma linha
de pincas ER solidas rosqueadas para
interface com fresas Screw-On.

Unir as novas unidades acionadas
para ER da linha TACU com as pincas ER
sélidas é um importante casamento de

tecnologias. Disponivel nos tamanhos
ER25 a ER40 com tamanhos de rosca de
MO8 até M16, essa inovagdo proporciona
ao seu torno recursos semelhantes aos
de um centro de usinagem. Esses novos
produtos proporcionam a flexibilidade
de usar as ping¢as ER padrdo em fresas de
topo inteiricas ou usar as novas pincas
ER inteiricas com fresas indexaveis
Screw-Onv, afirmou Ronald West, gerente
de sistemas de ferramental.

Com vedacdo para refrigeracdo inter-
na e compensagdo de um milimetro para
folga adicional em fresas de topo maiores
com uma saliéncia de referéncia retifica-
da com precisdo para desvio minimo. Seu
design bastante compacto reduz a chance
de interferéncia em maquinas menores.
Comparada a pinca ER tipo mola padréo,
elas sdo bem rigidas, entéio vocé pode
realizar cortes mais pesados.

Alinha de TACU pode ser usada
nas sete principais marcas de tornos
CNC, tanto em unidades montadas em
VDI quanto em unidades montadas em
parafusos (BMT) com uma variedade de
blocos estaticos e acionados. As TACU
sdo equipadas para refrigeracéo inter-
na e externa, com rotacdo maxima de
12.000 RPM nas ferramentas acionadas
especificadas. »Esta adicdo aumenta
muito as capacidades da nossa linha de
TACU», disse West.

1

Expansdo das bem-sucedidas uni-
dades de fixacdo adaptadas a torre:
Unidades acionadas prontas para ER.

Consultoria Empresarial para o

Desenvolvimento Organizacional,

Voll Troo

com foco na Exceléncia e Performanee:

wWww.volltrix.com.br

Entre em contato através do enderego volltrix@volltrix.com.br e peca um «Diagnéstico Empresarial LITE» GRATIS.
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Pincas ER inteiricas nos tamanhos
ER25, ER32 e ER40. Compativeis com
qualquer mandril portapinca ER
padréo e qualquer unidade de fixagédo
ER adaptada a torre do torno.

L)

Transformam tornos CNC em
maquinas de fresamento fornecendo
acesso de qualquer fresa Screw-On
de didAmetro pequeno para unidades
acionadas por ER.

(19) 3936-9200
kennametal.com/pt

TOMRA

TOMRA LANCA NOVA MAQUINA X-TRACT
X6 FINES, CAPAZ DE SEPARAR FRACOES
DE METAL SEM PRECEDENTES

A TOMRA Sorting Recycling lancou na
Aluminum USA uma nova maquina, a
X-TRACT X6 FINES, para a triagem com
alta pureza de fracdes de metais néo
ferrosos misturados, o evento bienal
da industria foi realizado no centro

de convencdes Music City Center, em
Nashville, Tennessee.

O X-TRACT X6 FINES pode detectar e
selecionar metais com quase a metade
do tamanho do que era possivel selecio-
nar previamente.

TOMRA X-TRACT X6 FINES

Essa capacidade sem precedentes foi
alcancada através do desenvolvimento
da tecnologia exclusiva e comprovada
de transmissédo de raios X de alta veloci-
dade (XRT) da TOMRA, que identifica os

materiais de acordo com as diferencas
de densidade atomica. Ela penetra ra-
diacdo de banda larga nos objetos que
passam pela linha de selecéo, obtendo
informacdes de absorcdo espectral e
medindo-as com uma camara de raios-
-X. Este processo identifica a densidade
atomica dos materiais, independente-
mente de sua espessura.

O aumento da sensibilidade da
camara de raios-X de alta resolucdo
tornou possivel detectar e classificar
granulometrias tdo pequenas quanto
5-40mm, reduzindo significativamente
as perdas do produto. Extensos testes
de validagdo do X-TRACT X6 FINES em
aplicacdes de alto rendimento demons-
traram a capacidade da maquina de ob-
ter consistentemente niveis de pureza
incompardaveis de 98 a 99%.

Assim como o X-TRACT, o X-TRACT
X6 FINES esta equipado com a tecnolo-
gia Duoline® Dual ENERGY da TOMRA.
Os dois dispositivos utilizam diferentes
sensibilidades espectrais, para que os
materiais sejam classificados indepen-
dentemente da espessura do material.
Ao detectar e priorizar entre o proces-
samento de um unico objeto e o proces-
samento de area, o Duoline® reconhece
as diferencas nos objetos sobrepostos
na linha de sele¢do, uma vantagem
significativa quando as linhas estéo
operando com capacidades mais altas.

Outra vantagem importante é o uso
de canais multidensidade. Enquanto os
modelos X-TRACT anteriores identifica-
vam os materiais de acordo com duas
classes, separando-os em fracées de
alta e baixa densidade, o novo X-TRACT
apresenta multiplos canais de densida-
de. Isso permite um numero maior de
classificacdes para separar os materiais

ENFOQUE

de acordo com a densidade, obtendo
maior precisdo de selecdo mesmo com
metais mistos e pequena granulometria.

Valerio Sama, vice-presidente e chefe
de produtos da TOMRA Reciclagem, co-
mentou: “As menores granulometria dos
metais que agora podem ser detectadas
e selecionadas pela tecnologia X-TRACT
da TOMRA é incomparavel. Isso permiti-
ra que as operacdes de triagem agre-
guem ainda mais valor para os materiais
secunddrios. Mas enquanto nossa tecno-
logia de selecdo por raios-X atinge novos
niveis de sofisticacdo, o novo X-TRACT X6
FINES mantém os controles familiares de
X-TRACT padréo e traz a tranquilidade de
que vem com uma tecnologia comprova-
da pela industria”.

tomra.com/pt

BLASER

BLASER SWISSLUBE DO BRASIL LANCA
NOVO PRODUTO: O B-COOL GR 620

A Blaser Swisslube do Brasil esta
incorporando um novo produto ao seu
portfolio, o B-Cool GR 620.

O produto vem sendo testado nos
ultimos dois anos, de forma continua,
em regime de producéo, com excelen-
tes resultados em retificacdo de eixos
comando e virabrequins, aplicagdo para
a qual foi desenvolvido.

O produto, de base semissintética,
possui um excelente desempenho em
retificacdo, evitando queimas e produ-
zindo pecas com qualidade consistente,
adicionalmente o produto apresenta um
excelente comportamento em maquinas
que possuem alta pressdo, ndo for-
mando espuma mesmo em condicoes
extremas.

Alessandro Alcantarilla, diretor geral
da Blaser Swisslube do Brasil ressalta
que a companhia, desde sua fundacéo,
desenvolve seus produtos de acordo
com a necessidade de seus clientes com
extremo respeito a saude e seguranca
das pessoas e 0 meio ambiente”.

(11) 5049-2611
blaser.com/pt_BR
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CAMINHOS PARA REDUZIR O
DESEMPREGO

POR CARLOS RODOLFO SCHNEIDER

do héd duvida de que a consequ-

éncia mais perversa da recente

recessdo seja o alto nivel de
desemprego, que reage na mesma
velocidade do baixo crescimento da
nossa economia. E desemprego alto
comprime o consumo, retroalimen-
tando esse baixo crescimento. O que
ndo significa, todavia, que a saida
seja estimular o consumo, apenas um
paliativo de curto prazo que num pas-
sado ndo distante nos proporcionou
os chamados voos de galinha. Cresci-
mento sustentavel depende de equi-
librio entre oferta e demanda, o que
passa pela eliminagédo dos gargalos da
economia, aumentando o crescimento
potencial.

De 2011 a 2018, o pais cresceu a
uma taxa média de apenas 0,59% ao
ano. Periodos de maior crescimento
foram respostas a altos investimentos,
reformas estruturais e gestdo macro-
econdmica consistente. A ma gestdo
publica tem sido um freio para o pais:
nos ultimos seis anos, o setor publico
vem registrando déficits elevados,
alimentando a divida, que saltou de
51% do PIB (divida bruta) para quase
80%. Principalmente a partir de 2013,

um aumento irresponsavel do gasto
publico passou a ser utilizado para
reanimar uma economia abalada
pelo desleixo com as contas governa-
mentais, verificado a partir de 2008.
A consequéncia foi uma recessdo im-
portante e a urgente necessidade de
um forte ajuste fiscal, ou seja, reequi-
librar as contas, o que pode ser feito
pelo caminho simpldrio, tradicional
no Brasil, de aumento de impostos; ou
pela via mais trabalhosa, mais consis-
tente, de reducdo dos gastos publicos,
alcancada pela maior eficiéncia.

O governo previa que, com a
aprovacdo da reforma da Previdén-
cia, o pais poderia criar 8 milhdes de
empregos até 2023, a taxa de juros ba-
sica, cair para 5,6% ao ano (ja esta em
4,5%), e a divida do governo, reduzir
para 76% do PIB. Para isso, as refor-
mas precisam continuar: a tributdria,
a administrativa (do Estado), e diver-
sas microeconomicas. Para crescer, o
Brasil precisa ser mais produtivo, o
que depende tanto do aumento de in-
vestimentos publicos quanto dos pri-
vados. Os primeiros demandam ajuste
das contas, e os segundos, um melhor
ambiente de negdcios. Segundo o Ban-

co Interamericano de Desenvolvimen-
to (BID), o investimento tem um efeito
multiplicador de 2 na economia: cada
R$ 1 investido gera R$ 2 de PIB, dez
vezes mais do que o gerado pelos de-
mais gastos do governo. Motivo mais
do que suficiente para preservar os
investimentos em qualquer ajuste ou
corte de gastos. E o caminho mais con-
sistente para a expansdo da economia,
do emprego e da propria arrecadacao.
O ministro Paulo Guedes sabe disso
muito bem. Tomara que haja conver-
géncia politica para o bom senso. Com
o devido senso de urgéncia. £ o cami-
nho mais consistente para a expansao
da economia, do emprego e da propria
arrecadacdo.

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

@ Movimento Brasil Eficiente
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CIRCUITO BUSINESS

CURSOS, EVENTOS E FEIRAS

FEIRAS E CONGRESSOS

MAIO 2020

05 a 09 - Sao Paulo, SP, Brasil

Feimec - Feira Internacional de Maquinas
e Equipamentos

(11) 3598-7800

feimec.com.br

06 - Taiwan, China

iMTduo - Taipei Intelligent Machinery &
Manufacturing Technology Show
imtduo.com.tw

20 a 21 - Sao Paulo, SP, Brasil
Feira RPA + Al expo 2020

(11) 3392-4111

iima.com.br

28 a 29 - Joinville, SC, Brasil
ENAFER 2020 - Encontro nacional de
ferramentarias

(47) 3227-5290

enafer.com.br

JUNHO 2020

09 a 13 - Shangai, China
Conferéncia Mundial ISTMA 2020
istmaworld2020.com

16 a 19 - Chapecd, SC, Brasil
EletroMetalMecanica 2020

Feira e Congresso de Tecnologia para a
Industria EletroMetalMecanica

(47) 3451-3000
eletrometalmecanica.com.br

16 a 19 - Sao Paulo, SP, Brasil

Fispal Tecnologia — Feira de alimentos,
bebidas e embalagens

(11) 3392-4111
fispaltecnologia.com.br

23 a 25 - Belo Horizonte, MG, Brasil
Mec Minas - Feira da Indudstria Mecanica
(31) 3371-3377

mecminas2020.com

AGOSTO 2020

04 a 06 - Serra, ES, Brasil

Mec Show 2020 - 13? Feira da Metalmeca-
nica + Inovacdo Industrial

(27) 3434-0600

mecshow.com.br

11 a 14 - Joinville, SC, Brasil

Interplast 2020 - Feira de Integracdo da
Tecnologia do Plastico

(47) 3451-3000

interplast.com.br

SETEMBRO 2020

01 a 04 - Curitiba, PR, Brasil

Expomac - Feira da Industria Metalmeca-
nica

(41) 3075-1143

expomac.com.br/#feira

08 a 09 - Sdo Paulo, SP, Brasil

AMTS Brasil: Feira de Tecnologia para
Manufatura Automotiva

(11) 3060-4717

amtsbrasil.com.br

14 a 19 - Chicago - EUA

IMTS 2020 - The International Manufactu-
ring Technology Show

(47) 3028-1115

imts.com

15 a 18 - Joinville, SC, Brasil

Metalurgia 2020 - Feira e congresso
internacional de tecnologia para fundicéo,
siderurgia, forjaria, aluminio & servigos
(47) 3451-3000

metalurgia.com.br
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OUTUBRO 2020

06 a 08 — Caxias do Sul, RS, Brasil
Mercopar - Feira de Inovacdo Industrial
(51) 3347-8636

mercopar.com.br

10 a 18 - Friedrichshafen/Alemanha
Missdo Empresarial — Feira Fakuma 2020
(47) 3028-1115

CURSOS E WORKSHOPS

MARCO 2020

Escola LF - Sdo Paulo, SP, Brasil
17/03 a 04/04 — Curso de robos 3 eixos
(11) 3277-0553

escolalf.com.br

Universidade Ferramental

20 — Gestdo de Custos na Ferramentaria
Moderna

Local - Caxias do Sul

TK Treinamento, Joinville, SC

16 - CAD solioworks basico

21 - Programacdo CNC fresamento bdsico
21 - CAM Powermill basico

30 - CNC torneamento bhasico

30 - CAM machining strategist

(47) 3027 2121

tktreinamento.com.br

ABRIL 2020

Universidade Ferramental

02 — Gestdo de custos na Ferramentaria
Moderna

Local - Jundiai-SP

TK Treinamento, Joinville, SC

25 - Metrologia bésica

21 - CAD solidworks modelagem avangada
de pecas

(47) 3027 2121

tktreinamento.com.br



Sandvik Coromant - Jundiai-SP

01 - FRS - Ferramentas Rotativas Solidas
(11) 4525-7800
apps.sandvik.com.br/treinamento

MAIO 2020

TK Treinamento, Joinville, SC
09 - Tecnologia de ferramentas
(47) 3027 2121
tktreinamento.com.br

Sandvik Coromant - Jundiai-SP

20 - FRS - Ferramentas Rotativas Solidas
(11) 4525-7800
apps.sandvik.com.br/treinamento

JUNHO 2020

Sandvik Coromant - Jundiai-SP

24 - TU - Educador - Técnicas de Usinagem
- Para educadores

(11) 4525-7800
apps.sandvik.com.br/treinamento

JULHO 2020

Sandvik Coromant - Jundiai-SP

15 - FRS - Ferramentas Rotativas Solidas
29 - Tecnologia da Usinagem com
Ferramentas Rotativas -

(11) 4525-7800
apps.sandvik.com.br/treinamento

SOB CONSULTA

ABIPLAST - Sdo Paulo, SP

Curso: Formacdo de operadores de produ-
¢do 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 - Florian6polis, SC
Curso: Metrologia

(48) 3239-2120
certi.org.br/metrologia

Colégio Técnico - Campinas, SP

Curso: Injecdo de termopldsticos e projeto
de moldes para injecdo de termoplasticos
(19) 3775-8600
cotuca.unicamp.br/plasticos

CTA - Sdo José dos Campos, SP

Auditores da qualidade, gestdo da qualida-
de, normalizacdo, ultra-som, raio-X

(12) 3947-5255

ifi.cta.br

Escola LF - Sdo Paulo, SP

» Operacgdo de maquinas de sopro
e injetoras, andlise de materiais e
processamento, projeto de moldes
* Injecéo de pldsticos

* Decoracdo e gravagao

* Mdquina sopradora

* Manutencdo de injetoras

* Maquinas injetoras

* Setup em mdaquinas injetoras

* Seguranca em maquinas injetoras
* Projeto de moldes 2D e 3D

* Metrologia e desenho

* Camara quente

* Extruséo de filme

* Processamento de PET

* Preparador técnico em maquinas
de sopro

* Processos de extrusdo

(11) 3277-0553

escolalf.com.br

Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Técnico em pldsticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

Faculdade Tecnoldgica Tupy - Curitiba, PR
Tecndlogo em polimeros e Pos-graduagado

CIRCUITO BUSINESS

em desenvolvimento e processos de produ-
tos plasticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

FC Educa - Joinville, SC

* Lean Manufacturing

* Administracdo de Compras e Fornecedores
« Como Planejar Acdes na Area Comercial
* Consultoria em Vendas

* Desenvolvimento de Liderancas

* Estratégias de Negociagdo e Vendas

(47) 3422-2200.

fceduca.com.br

INPAME - Sao Paulo, SP

Operador de prensas e similares (in com-
pany)

(11) 3719-1059

inpame.org.br

IMA - Rio de Janeiro, R

Especializacdo em processamento de plas-
ticos e borrachas

(21) 2562-7230

ima.ufrj.br

Intelligentia - Porto Alegre, RS
Racionalizacéo de processos de manufatu-
ra, desenvolvimento gerencial

(51) 3019-5565

intelligentia.com.br

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

As informacdes publicadas nesta secdo
sdo repassadas a Editora Gravo pelas
entidades e empresas organizadoras. A
Editora Gravo néo se responsabiliza por
alteracdes de data e local dos eventos.
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Por que devo pagar por um CRM se esse é gratis?

O HubSpot CRM facilita a organizagdo, o controle e o crescimento do
seu pipeline de vendas. E é gratuito. Para sempre.

CFEr TR

&

Nao pague pelo que nao usa. Comece a
Qual situacio mais embaragosa vocé j passou dentro de uma

balada ?

usar um CRM gritis.

Temos tudo para vocé con rcriar relacionamentos

QUORA
Quora é um website de perguntas e respostas
onde as perguntas sdo feitas, respondidas, editadas e

organizadas por sua comunidade de usudrios.
HUBSPOT CRM

O HubSpot CRM ¢ a ferramenta de vendas gra-

Algumas personalidades como Barack Obama, Gloria . . .
tuita perfeita para sua pequena empresa. Diga

Steinem, Stephen FW’ Hillary Chnt(?rl', Glenn Beck, adeus as tarefas manuais e recursos confusos
Sh(iryl Sandberg, Vinod Khosla e Gﬂh‘?‘n_ Andersop Todos 0s recursos para vocé organizar, controlar e
estdo constantemente respondendo tpicos por la. cultivar melhores rela¢des com leads e consumidores.

Sim, é 100% gratuito. Para sempre.

pt.quora.com
br.hubspot.com/products/crm

. (m] 74 m]
ol E-I Utilize o QR CODE ao lado para =¥, Utilize o QR CODE ao lado para
z acessar o site acessar o site
=] O e
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0S SEGREDOS DO LOBO:
0 METODO INFALIVEL
DE VENDA DO LOBO DE
WALL STREET
Em Os segredos do lobo,
Belfort explica o passo
a passo de seu método
chamado de Sistema em
Linha Reta. A tdnica é como
influenciar pessoas a supe-
rar barreiras e obstaculos
que as impedem de tomar
a decisdo de compra que
ja estdo interessadas em
tomar. Ensina como aumen-
tar o indice de fechamentos,
decifrar o cédigo de vendas
e criar clientes para toda a
vida.

0O livro possui 288 pagi-
nas e foi publicado em 2018.

JORDAIQLFORT

0 METODO INFALIVEL DE VENDAS
0O LOBO DE WALL STREET

ESPACO LITERARIO

DICAS DE

LEITURA

Livros para vocé se inspirar

METODO AVALIATIVO DE
FORNECEDORES FOCO EM
USINAGEM
Objetivo € que pessoas do
ramo industrial percebam
que estabelecer parcerias
com o intuito do ganha-ga-
nha é muito mais produtivo
e lucrativo, evidenciando
formas concretas de atuagdo
nas quais seja perceptivel
até mesmo ao cliente final,
trazendo definitivamente a
qualidade na prestagdo de
Servigos.

O livro possui 108 pagi-
nas e foi publicado em 2019.

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais

13

PONTO DE INFLEXAQ
Tomamos milhares de de-
cisdes diariamente. Porém,
algumas delas sdo decisdes
especiais, que tém o poder
de mudar o rumo do roteiro
de nossa vida. A elas eu dou

o nome de Ponto de Inflexdo.

E um conceito da matemati-
ca, mas que usaremos para
ilustrar perfeitamente os
momentos de nossa vida que
podem tomar dire¢des opos-
tas a depender de nossas
escolhas.”

O livro possui 208 pégi-
nas e foi publicado em 2019.

FLAVIO AUGIE O DA SILVA

Maurs outer doa beat-snliers (| Gorataoaevalor

Ok
Ches

INEVITAVEL: AS 12 FORCAS
TECNOLOGICAS QUE
MUDARAO 0 NOSSO
MUNDO
Muito do que vai aconte-
cer nos proximos 30 anos
é inevitavel, definido por
tendéncias tecnoldgicas que
hoje ja estdo em movimento.

Neste novo livro, Kevin
Kelly oferece um roteiro
para esse futuro, mos-
trando como as préximas
transformacdes afetardo
nossas vidas — desde a
realidade virtual em casa
até a inteligéncia artificial
presente em tudo o que
fabricarmos.

0 livro possui 368 pagi-
nas e foi publicado em 2017.

O

Inevitavel

AS 12
FORCAS
TECHOLOGICAS.
QUL MUDARAD
NOSSD
MUNDO

Kevin Kelly

_COFUNDADOR DA WIRED

Chrin AAdOrOn, woc s mmiv

hsm
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OPINIAO

de ferramentaria do Grande ABC

teve queda de 46,4% de 2010 a
2019, segundo dados do Ministério do
Trabalho e Emprego compilados pelo
Sindicato dos Metalurgicos do ABC. Isso
representa menos 2.582 pessoas empre-
gadas no segmento, passando de 5.564
para 2.982 funciondrios.

O cendrio é impactado a partir da
desindustrializacdo pela qual o Grande
ABC passa, em especial no setor auto-
motivo. Tanto que os niveis de em-
pregabilidade na ferramentaria estao
inferiores ao periodo de implementa-
¢do do Inovar-Auto, programa federal
de incentivo do segmento.

Em 2010, cinco das sete cidades re-
gistravam 5.564 trabalhadores na area.
Em 2014, um ano depois de entrar em
vigor o Inovar-Auto, esse contingente
passou para 4.559 — foi o periodo tam-
bém em que a crise econémica eclodiu.
A queda no volume de empregos entre
2014 e 2019 foi de 34,6%.

“Os numeros refletem o processo de
perdas no setor industrial da regido e a
ferramentaria, por ser um setor estra-
tégico, quando ndo tem investimento
ou politica estadual especifica, faz com
que as empresas migrem seus centros
de pesquisa para outros locais. Hoje,
sem duvidas, a China e a Coreia do Sul
sdo os paises que dominam esse setor”,
informou o diretor executivo do sindi-
cato responséavel por politicas indus-
triais, Wellington Messias Damasceno.
Atualmente, hd 104 empresas presentes

O volume de trabalhadores no setor

g =

FORMAR PARA AVANCAR!

POR TAUANA MARIN

naregiao.

Paulo Sérgio Furlan Braga, pre-
sidente do conselho automotivo da
ABIMAQ - Associacdo Brasileira da
Industria de Maquinas e Equipamentos,
explicou que o cendrio dos ultimos 15
anos sinaliza forte desindustrializa¢édo
na regifo devido a estratégia que a
China adotou na politica industrial nos
ultimos 30 anos, preparando sua mao
de obra de forma escalonada.

“Isso fez com que o centro de
decisdo de montadoras optasse pela
importacdo dos itens pela baixa carga
tributéria, principalmente as dos paises
asiaticos, tendo base que ndo possuem
0s mesmos custos de producdo do
Brasil. Diante desse cendrio, veio o
Inovar-Auto, no ambito federal. Mas
ndo basta. Enquanto a China e a Coréia
formam 3.000 engenheiros de ferra-
mentaria por ano, o Brasil padece de
politicas inovadoras no setor industrial
e empresarial”, discorreu Braga.

A crise na economia brasileira dos
ultimos anos e a consequente queda na
producdo nas montadoras instaladas
na regido, assim como o fechamento
na Ford, em Sdo Bernardo — no fim de
outubro —, também contribuiram para
que trabalhadores da ferramentaria
ficassem sem ocupacdo.

Com o cendrio, as sete cidades tra-
zem novamente para pauta o Pro-Fer-
ramentaria, programa do governo do
Estado que visa fomentar as empresas
do setor e deve estimular a criagédo de
até 80 mil empregos em toda a cadeia
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produtiva do Grande ABC, de acordo
com estimativa da ABIMAQ.

Em linhas gerais, a iniciativa do
governo estadual autoriza empresas
paulistas do setor automotivo a utilizar
créditos acumulados de ICMS (Imposto
sobre Circulacdo de Mercadorias e Ser-
vigos) na compra de itens. O Pro-Fer-
ramentaria é bandeira do Consoércio
Intermunicipal do Grande ABC, sendo
que o projeto foi sugerido pela primeira
vez em agosto de 2017. Hoje, o progra-
ma tem Decreto 63.785 de 08/11/2018 e
Resolucdo 104 de 09/12/2019.

“O programa traz bom exemplo
de um caso de sucesso, ja que a dis-
cussdo envolve governo, sindicatos,
universidades e empresas. Por causa
dessa articulacdo, montadoras devem
demandar o servigo e irdo utilizar os
créditos. Estamos com o Consorcio e o
governo do Estado para fazer a libera-
cdo rapida. Por parte das universidades
é de extrema importancia que apoiem
novas tecnologias na (re)capacitacdo
desses trabalhadores, para que pos-
sam retomar a atividade industrial e
voltarem a ter emprego”, contextualiza
o dirigente sindical.

Portanto, formar para contratar,
trabalhar e avancar!

? Tauana Marin - Jornalista do Jornal Didrio
it do Grande ABC.
 tauanamarin@dgabc.com.br



28 INDUSTRY

GROB-NET*INDUSTRY

TRANSPARENCIA E CONECTIVIDADE NO SEU
PROCESSO DE PRODUCAO

Com os nossos aplicativos modulares Web do GROB-NET*Industry, vocé pode conectar e
digitalizar os processos de producao de toda a fabrica, tornando a fabricacdo ainda

mais eficiente. O GROB*Pilot oferece ao usudrio uma interface multifuncional, um painel de
controle da maquina inovador que permite que o operador trabalhe confortavelmente na

maquina. O processo de producao completo é exibido digitalmente desde o modelo CAD
até a simulacdo NC diretamente no comando.

www.grobgroup.com GROB
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Manifold’s sistema Acionamento Composto por 17 Sistema de manifold’s
Pocket pneumatico / hidraulico manifold's e bicos independentes com
sequencial inclinados engates rapidos

polimold

A Unica que vocé confia.



