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aior acuracidade na definicdo

de orcamentos vém ganhando

importancia no mercado das
ferramentarias e estamparias do Bra-
sil. Ndo é raro ouvir casos de empre-
sas deste segmento que estdo produ-
zindo com prejuizo por conta de uma
cotacdo de uma peca ou ferramenta
que néo foi feita com todo o critério
que deveria. A fim de evitar esse tipo
de situacdo e de modo a atender as
novas demandas de mercado, como
maior transparéncia no que esta
sendo contabilizado no or¢camento,
empresas do segmento estdo revendo
seus métodos de cotacdo tradicionais
e mudando para alternativas mais
modernas.

Para entender os métodos mais
modernos, é interessante ter um pa-
norama dos procedimentos mais usa-
dos pelas empresas. Entdo, quais sdo
0s processos, métodos e ferramentas
que as estamparias e ferramentarias
tradicionalmente usam na etapa de
cotacdo? E quais sdo as mais eficazes?

Os quatro métodos mais usados no
mercado sdo:

* Orcamentos por referéncias pas-
sadas.

* Orcamentos pela opinido de espe-
cialistas.

* Orcamentos em func¢do da pega.

* Orgamentos em funcdo da analise

CAE da pega.

A abordagem de orcamento com
base em referéncias passadas pode,
com certa frequéncia, fornecer re-
sultados ndo significativos. Ora, com
a modernizagdo dos equipamentos,
capacitacdo dos times e o aumento de
eficiéncia dos processos, os custos de
pecas semelhantes raramente serdo
0s mesmos. Além disso, é importante
notar que caracteristicas novas do
produto, como uma dobra ou furo que
a peca de referéncia néo tinha, néo
sdo avaliadas nessa abordagem.

Em segundo lugar, em muitas fer-
ramentarias e estamparias, o procedi-
mento usado para o calculo dos orga-
mentos é feito segundo experiéncia e
opinido de especialistas de processos
de estampagem. O Brasil tem profis-
sionais experientes e bem preparados
na area de estampo, tais profissionais
frequentemente estdo em posicdes es-
tratégicas da empresa, como o depar-
tamento de or¢amentos. No entanto,
ndo é incomum o orcamento de uma
mesma peca apresentar dois valores

significativamente diferentes se feito
com dois especialistas em paralelo.
Entdo quem esta certo? O especialista
A ou B? Na pratica isso tira a transpa-
réncia do orcamento, pois depende de
como o especialista estd pensando em
fazer o processo, qual é o conceito de
projeto de ferramenta que foi pensa-
do por ele e quantas operacdes estdo
sendo usadas. Muitas vezes essas
perguntas tém diferentes respostas de
diferentes pessoas tornando o método,
quando comparado com 0s outros, ndo
sistematico e de dificil justificativa.

Além disso, muitas empresas estdo
empregando métodos de orcamento
em funcdo da peca, ou seja, alguns
especialistas desenvolvem, geramente
por meio de planilhas, uma légica que
traduz o tamanho da peca no custo do
ferramental. Embora mais sistema-
tico e menos dependente do usuadrio,
raramente o método leva em conta em
conta detalhes da peca, assim como a
dificuldade de prever a influéncia de
areas de forma/repuxo e perimetros
de corte.

Outro ponto interessante a respei-
to da andlise por planilhas é que, em
muitos casos, se trata de uma releitu-
ra de cotagdo por referéncias passa-
das, ja que, para a criacdo desta plani-
lha, foi usada uma légica simples que
compara os custos finais (referéncias
anteriores) com as dimensdes da peca.
Esse tipo de aproximacao, em muitos
casos, cai na armadilha de justificar
o custo final com menos parametros
que seriam necessdrios para uma defi-
nicdo criteriosa do or¢gamento.

Vendo os trés ultimos métodos de
cotacdo, fica evidente que ainda héd

Métodos

Referéncias Passadas Especialistas
Nao considera

particularidades da peca

Dependente de usuario

Funcéo da Peca
Releitura do método “Referéncias
passadas”

Nao se adapta a inovagoes
de processos, materiais e
maquindrio

Pouca transparéncia e
sistematica de trabalho

Raramente usa perimetros e areas
para a definicdo do orcamento
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um grande potencial para a melho-
ra na qualidade de orcamentos das
empresas do segmento, vejamos de
maneira resumida onde que estdo os
principais pontos de melhoria.

Por ultimo, hd um quarto método
que vem sendo cada vez mais utiliza-
do. O método sugere uso de softwares
de simulacédo para a definicdo do
or¢amento. Como veremos adian-
te, esse método alcanca uma maior
precisdo nos custos por avaliar a peca
individualmente em cada uma de suas
caracteristicas. Além disso, o algorit-
mo dos softwares de simulacéo torna
0 processo de cotacgdo sistematico e
robusto, permitindo ao usudrio fazer
uma andlise dos custos usando nédo sé
as dimensdes da peca isoladamente,
mas sim considerando suas carac-
teristicas junto aos componentes da
ferramenta que serdo usados em sua
producdo. Vejamos alguns casos em
que esse método se prova mais eficaz
do que os outros.

O mercado de conformacédo de
chapas metadlicas estd observando que,
com a disseminacao do uso de agos
de ultra alta resisténcia no mercado,
houve um aumento da dificuldade na
conformacéo das pecas. Em muitos ca-
sos, a combinacdo da geometria da peca
com um material UHSS, que outrora era
feita com um material mais estampével,
néo é factivel.

Desta forma, corre-se o risco do
processo definido no orcamento ndo
ser apto a produzir a peca, caso a com-

Figura 1: Analise de Feasibility de uma pega feita com DP1000

plexibilidade da peca ndo seja avaliada
anteriormente por uma analise de
feasibility durante a etapa de orgamen-
to. Gerando custos extra de retrabalho,
atrasos no prazo de entrega e desgaste
na relacdo entre cliente & fornecedor.
Como se observa na imagem an-
terior, é possivel detectar problemas
de factibilidade da pega apenas com a
geometria e o material da peca, mas o
quanto isso é importante para o orca-
mento? Ora, nesta etapa ja é possivel
prever quais serdo os pontos criticos
da peca e quais devem ser as medidas
tomadas para a solucdo de tais proble-
mas. Desta forma, o orcamento serd
feito em cima de um processo factivel,
aproximando nosso or¢amento do
valor que, na pratica, sera investido.
Além disso, a simulacdo de feasibility
ainda consegue nos fornecer resulta-
dos em sua avaliacdo:
e Afinamento
e Zonas de deformacdo plastica e
elastica
e Tendéncia a rugas
e Blank estimado
* Peca Planificada

As informacdes de afinamento, es-
tiramento e tendéncia a rugas permi-
tem ao usudrio a visualizacdo das con-
di¢Ges de embutimento, isso facilita o
especialista verificar o qudo proxima
a peca esta dos limites definidos pelo
caderno de encargos do seu cliente.

Outra vantagem deste método é a
possibilidade de estimativa de custo
da matéria-prima por
meio da planificacdo da
geometria ou do desenvol-
vimento do repuxo. Isso
deve ser considerado com
seriedade no orcamento
pois o tamanho da platina
a ser usada tem grande
influéncia no orgamento
do custo por peca.

E importante notar que
- néo é necessario o uso de
um software de simulacéo
apenas para a planificagdo
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da geometria, entdo por que é neces-
sario o software CAE? A resposta é que
apenas com um software CAE é possivel
prever blank estimado de repuxo.
Como sera explorado adiante, hd mui-
tas vantagens e diferencas entre fazer
uma cotacdo com peca planificada com
o blank estimado de repuxo.

Yy / Blank Estimado
| rI
| ) .

| ( Peca Planificada

transparente de justificar e negociar o
orcamento feito para o cliente, isso ja é
pedido para os fornecedores Tier 1 pela
maioria das montadoras.

Agora, se o0 nosso foco for a cotagdo
de ferramentas de conformacéo, o uso
de softwares CAE também apresen-
ta vantagens em relacdo aos outros

Produto
f / Complemento

/ Sobremetal

Figura 2: Diferencas entre blank estimado x peca planificada

Acima temos um exemplo da
importancia do orcamento da maté-
ria-prima, baseado no blank estimado
ao invés da peca planificada. Usando o
primeiro método, o usudrio consegue
prever, especificamente para cada caso,
qual é o tamanho do blank que consi-
dera o perimetro da cabeca de repuxo,
sobremetal no prensa-chapas, atrito
entre ferramenta e platina, restri¢do
provocada pelo uso do prensa-chapas
e pelos esticadores. Tais considera-
¢oes, inexistentes no método da peca
planificada, aproximam a cotacdo do
valor real e estdo levando o mercado a
migrar dos processos tradicionais para
essa metodologia.

Outro aspecto notorio é a importan-
cia de se ter uma ferramenta analitica
para justificar seu orgamento para o
cliente, ou seja, além de uma estimativa
mais precisa de matéria-prima que per-
mite maior acuracidade na definicio
do blank, também temos um método

métodos. Como ja vimos, métodos
tradicionais s6 relacionam o custo da
ferramenta com as dimensdes da pega,
nao detalhando e discretizando os cus-
tos no processo, isso torna o orgamento
apenas uma correlacdo que, em alguns
casos, ndo é significativa por ndo ter
uma andlise de engenharia embasando
os resultados.

Referéncias anteriores

Quantidade de Material

—

Por outro lado, abordagens com CAE
consideram que cada caracteristica do
produto tem componentes especificos
para sua fabricacdo e que tais compo-
nentes tém seus custos associados. Tais
abordagens fornecem orgamentos mais
confidveis, uma vez que métodos como
esse consideram mais fatores em sua
composicdo de custos e fazem um estu-
do 16gico para compor orcamentos.

Custo Final da Ferramenta

T

Componentes da Ferramenta

Geometrias e Caracteristicas da Pega

Figura 4: Abordagem com andlise CAE

Ambas abordagens tém a seu favor
o fato de serem sistematicas pelo fato
de trabalharem com légicas estrutu-
radas. No entanto, as semelhancas
terminam por ai. O algoritmo de plani-
lhas geralmente trabalha de maneira
simplificada, associando as dimensdes
principais da peca diretamente ao cus-
to, mesmo usando uma ldégica baseada
em orcamentos passados (semelhante

Custo Final da Ferramenta

A

Lagica de Planilha

A\

Dimensbes da Pega

Figura 3: Abordagens Tradicionaisplanificada
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aos métodos de orcamento de refe-
réncias passadas), ja andlises CAE,
abordam orcamentos de maneira mais
detalhada, escalando desde a analise de
caracteristicas da peca, passando pela
quantificacdo dos componentes, até o
calculo do custo final. Veja a imagem a
seguir para referéncia.

Por dltimo, se observa no mercado
a sofisticacdo dos métodos de cota-
cdo utilizado pelas ferramentarias e
estamparias, precisdo ao elaborar um
orcamento é cada vez mais vital para
as empresas do segmento, dado o risco
de subestimar o prego, produzindo
custos maiores do que a receita, ou, de
superestimar o preco e perder o projeto
para o concorrente. Para se adequarem
ao novo cendrio brasileiro, empresas do
segmento estdo optando por métodos
que fazem o uso de uma analise de
engenharia e fornecam resultados siste-
maticos, consistentes e transparentes.
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Figura 5: Algoritimo de uma abordagem detalhada. (1) Defini¢do do processo e geome-
tria, (2) Categorizacdo das caracteristicas da peca, (3) Caracteristica individual da peca,
(4) Componentes da ferramenta necessarios para a fabricacdo da caracteristica e (5)
Custos associados a producdo de determinado componente.
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