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OTIMIZANDO O ORGCGAMENTO:
DEFININDO VALORES DE COMPRAE
VENDA DE FERRAMENTAS E PECAS

ESTAMPADAS

POR WESLEY APARECIDO DA SILVA -

competitividade no mercado das

autopecas vem crescendo a cada

dia e para as empresas desse
nicho se manterem ativas e lucrati-
vas precisam trabalhar com metas de
or¢camento restritas e factiveis. Por
um lado, valores acima da média do
mercado implicardo na néo sele¢do do
projeto, e por outro lado valores abaixo
desta afetardo a margem de lucro.
Dessa forma, definir o ponto 6timo é
o grande desafio enfrentado por estas
empresas. Ja as montadoras, por sua
vez, possuem o desafio de definir os
valores a serem pagos em cada projeto
antes de abrirem os pacotes de projetos
para o mercado, sendo esses valores
condizentes e factiveis com a complexi-
dade de cada item.

Para as ferramentarias a defini-

¢do do custo ferramenta é uma tarefa
ardua, pois o orgamentista precisa
dispender tempo e esforco para prever
detalhes sobre o processo de acordo
com a complexidade do produto man-
tendo em vista que essa é uma tarefa
ndo lucrativa até o momento da sele-
¢do, devendo ser efetuada de maneira
rapida para despender o minimo de
recursos da empresa e ao mesmo tempo
ser executada com precisdo, ja que uma
vez selecionado o orcamento propos-
to um dos fatores que definira se a
ferramentaria terd lucro sera coeréncia
entre o valor orcado e o valor real gasto
na construcdo das ferramentas.

ROGERIO MOURA MACHADO

Ao longo da historia foram desen-
volvidos diversos métodos para a va-
loragdo do custo ferramenta, métodos
estes que para o contexto da época no
qual foram desenvolvidos trouxeram
otimos resultados para empresas, que
trabalhavam com metas folgadas e pou-
ca competicdo. Entretanto, estas condi-
¢Oes estdo distantes do mercado atual, e
para as empresas se manterem ativas e
lucrativas sdo demandados novos méto-
dos que lhes tragam resultados rapidos
e precisos. Sendo uma das premissas do
desenvolvimento tecnoldgico a garantia
do aumento da eficiéncia e precisdo
das diversas atividades, nesse sentido
hoje existem solug¢des que auxiliam os
especialistas na etapa orcamento, as
quais consistem em sistemas CAE. O Au-
toForm é um exemplo, que baseando-se
na geometria do produto é capaz de
calcular a estampabilidade do mesmo

Figura 1a: Geometria do produto
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e estimar o custo do ferramental e da
peca final. Ele traz assim, agilidade e
seguranca para a elaboracdo do orca-
mento. (Imagens: 1A — Geometria do
produto / 1B — Estimativa de custo)
Tendo como foco o tempo de respos-
ta e a precisdo, os softwares realizam
calculos simplificados da estampabi-
lidade do repuxo ou mesmo de dobra,
considerando a classe do material e a
espessura, trazendo como resultado
o estado de tensdes, o estiramento
e 0 blank minimo, o que garante ao
especialista embasamento para avaliar
a complexidade do produto e conse-
quentemente definir o processo e/ou
propor modificacdes de produto, sendo
esses fatores grandes influenciadores
no custo da ferramenta (imagens: 2A
- Simulacéo OneStep / 2B — Modifica-
¢do do produto /2C — Resultado apos
modificacdes).
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Figura 1b: Estimativa de custo



Figura 2a: Simulacdo OneStep do repuxo
(Ruptura regido em vermelho)

Figura 2b: Modificacdo do produto e restri¢do
corrida de chapa “Quebra rugas”

Figura 2c: Resultado apés modificagdes

Outro ponto importante a mencio-
nar sobre a andlise de factibilidade na
etapa de estimativa de custos sdo as
ligas de alta resisténcia, que ao longo
dos anos tém sido aperfeicoadas pelas
siderurgicas, para atender a deman-
da de tornar os veiculos mais leves,

j& que essas permitem a reducdo da
espessura das pecas sem afetar a
seguranca. Por outro lado, a estampa-
bilidade se torna complexa, principal-
mente na previsibilidade de defeitos
e definicdo de processos, nesse caso a
simulacdo incremental dos softwares
CAE sdo recursos validos que possibi-

litam ao especialista analisar de um
modo mais criterioso a estampabili-
dade do produto e é importante frisar
que mesmo na etapa de orcamento
essa analise é crucial, pois evitard
inconvenientes durante o processo de
try-out, no qual o custo hora supera

o de engenharia. Essa abordagem se
aplica também a linha branca, visto
que enfrentam dificuldades simula-
res para as ligas de aco inoxidaveis e
em alguns casos possuem outro fator
agravante que é a qualidade estética
da superficie.

Uma vez que o produto seja facti-
vel para estampagem e o especialista
tenha definido o processo, o custo da
ferramenta serd calculado integral-
mente baseado nas caracteristicas da
geometria do produto. E nesse ponto
é que o método difere dos métodos
convencionais e garante maior preci-
sdo para as estimativas. Ex.: Em um
certo produto existe um furo oblongo,
para o qual o especialista definiu que
essa caracteristica serd realizada em
determinada operacdo. O software,
tendo essas informacdes, calculara o
custo dos componentes necessarios
para realizar esse corte com base
no perimetro do furo, e sendo assim
calculard todas as etapas de manufa-
turabilidade do mesmo, como o tempo
de projeto, usinagem 2D/3D e ajuste,
quantidade de ago, entre outras eta-
pas. Assim, com o plano de métodos
definido com todas as caracteristicas
do produto o especialista logo tem em
maos o custo do conjunto de ferra-
mentas, bem como uma lista detalha-
da com todos os custos por operagao e
os dados sobre os recursos e equipa-
mentos que serdo utilizados, dados
esses que auxiliardo no planejamento
e controle de producdo da ferramen-
taria e usinagem, permitindo prever a
disponibilidade de cada departamento
(imagens: 3A - Plano de métodos / 3B
— Tarefas para manufatura / 3C - Custo
ferramenta).

Outra responsabilidade do orga-
mentista é a valoracdo do custo peca,
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Figura 3a: Plano de métodos
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Figura 3b: Tarefas para manufatura da matriz
de furar

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

e assim como no caso do custo ferra-
menta a resposta deve ser rapida e os
resultados precisos, pois nessa etapa
qualquer centavo no custo tera alta re-
levancia na negociacdo. Sendo assim,

estimar o blank minimo é uma forma
de otimizar esse custo. E novamente

o software CAE poderd auxiliar, pois
com base na geometria, nos dados

da matéria prima e na geometria do
repuxo o software simulara de forma
simplificada o estado de estiramento
do repuxo ou dobra e com isso estima-
rd um blank minimo, além de ser pos-
sivel avaliar a partir dele a utilizagdo
da bobina e verificar a possibilidade
de se gerar um blank com geometria
simplificada, evitando assim uma ope-
ragdo de corte para o blank figurado.
A mesma questdo da utilizacio do
material é considerada para ferramen-
tas progressivas, porém a otimizacéo
do custo neste caso estd atrelada ao
layout da tira, ou seja, a disposicdo do
produto sobre a tira e a definicdo dos
carregamentos (imagens: 4A — Blank
estimado / 4B - Simplificacdo do blank
/ 4C - Custo peca).

Mas a preparacdo de or¢camentos
ndo é um desafio enfrentado apenas
pelas ferramentarias e estamparias,
visto que as montadoras também
realizam essa tarefa antes de abrirem
0s pacotes de projetos para o merca-
do. Elas os utilizam para ajustar os
valores de acordo com a complexi-
dade de cada item, de maneira que
a verba destinada ao centro de custo
do veiculo para estamparia néo seja
extrapolada. Dessa maneira ainda na
fase de design os engenheiros podem
atuar na geometria do produto com o
objetivo de tornd-lo menos complexo e
consequentemente reduzir o valor do
ferramental. Porém, para isso se faz
necessdario a utilizacdo de recursos de
engenharia como softwares CAE que
possibilitem a modificacdo da geome-
tria e apresentem resultados rapidos,
para se analisar a estampabilidade e
realizar todos ajustes necessarios sem
atrasar o programa.

Além de poderem otimizar a
geometria do produto para reduzir os
custos, as montadoras também podem
atuar em outra frente na otimizacdo
de processo, na qual o especialista

54 ) REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // NOV / DEZ 2020

Figura 4a: Blank estimado
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Figura 4c: Custo peca considerando a amor-

tizagdo do conjunto de ferramentas
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atuara na definicédo e otimizacdo do
plano de métodos para cada produto
e a partir daf terd em méos o Break-
down completo das ferramentas, que
o auxiliard na hora de negociagdo com
os fornecedores. No mesmo sentido,
para garantir maior confianca no
processo otimizado esse especialista
poderd validar este processo execu-
tando uma simulacdo incremental.
Nesse caso o software CAE realizara
o calculo com maior precisdo, apre-
sentando resultados condizentes com
o processo definido e dessa forma o
especialista terd argumentos para de-
fender a sua otimizagdo. Nesse ultimo
ponto as ferramentarias e estamparias
podem utilizar o recurso da simula-
cdo incremental para defender o seu
processo também, e dessa forma terdo
argumentos para discussdes técnicas
com foco no custo e na qualidade do
produto.

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

' Rogério Moura Machado - Analista de Ferramental na Bruning Tecnometal -
de experiéncia nas dreas de ferramentaria, processos de estampados e conformagéo. +55 55 991623884 / rogerio.machado@bruning.com.br

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

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

Rogério Moura Machado
O tempo disponivel para uma anélise
de factibilidade de um item estampa-
do, definicdo do processo de estampa-
gem e orcamento do ferramental tém
sido cada vez menores, entretanto, a
exigéncia por evidéncias e padroni-
zacdo das informacdes do orgamento
tem aumentado.

Neste cendrio, a solucdo CAE tem
nos auxiliado na defini¢do do PLM
e investimentos em ferramental de
estampagem. Com ele, é possivel re-
alizar uma rapida anélise de forma-
bilidade, e assim podemos identificar
pontos criticos para a conformacao e
estimar o blank para a sequéncia do
processo. A montagem do processo
é de ficil organizacdo permitindo
a geracdo de relatdérios que podem

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

Para estimativa de custos, monta-
mos nossas linhas de prensas, esti-
mamos o tamanho das ferramentas,
criamos nossos proprios Standards
de custos baseados nos centros de
custos da empresa. Assim, avaliamos
os custos orcados em cada etapa do
ferramental: Engenharia, Matéria-
-prima, usinagem, montagem, tryout e
seguimos calibrando estes custos com
uma analise de orcado X realizado dos
custos dos ferramentais desenvolvidos.

Bruno Ornelas

O software CAE aplicado ao nosso de-
partamento de orcamento e planeja-
mento sdo itens fundamentais para o
controle do projeto em termos de cus-
to e prazo de fabricacdo que em suma
sdo os diferenciais para ser competiti-
vo neste segmento e a tecnologia esta
presente para garantir a assertividade
e agilidade no tempo de respostas,
trazendo assim condigdes favoraveis
para estar em sintonia com o mercado
superando assim a concorréncia.
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