CARACTERIZACAO DO MODEL O DE GERENCIAMENTO E DE
DESENVOLVIMENTO DE MOLDESEM FERRAMENTARIASDO POLO
INDUSTRIAL DE JOINVILLE-SC

Carlos Mauricio Sacchdli, M. Eng.
Universidade Federd de Santa Catarina— UFSC/POSMEC
Campus Universitario - Trindade, Floriandpalis- SC, sacchelli @sociesc.com.br

André Ogliari, Dr. Eng.
Universidade Federd de Santa Catarina— UFSC/NEDIP
Campus Universitario - Trindade, Floriandpolis-SC, ogliari@emc.ufsc.br

CarlosHenrique Ahrens, Dr. Eng.
Universidade Federal de Santa Catarina — UFSC/CIMJECT
Campus Universtéio - Trindade, Horiandpolis-SC, ahrens@cimject.ufsc.br

Danid Toméda Silva
Ingtituto Superior Tupy- IST
R. Albano Schimidt, 3333, Boa Viga, Joinville-SC

Juliano Alves Teixeira
Ingtituto Superior Tupy- IST
R. Albano Schimidt, 3333, BoaViga, Joinville-SC

Resumo. O interesse pelo desenvolvimento de novos produtos, que possuem componentes ou pegas
de plastico moldadas por injecdo tem aumentado grandemente nos Ultimos anos. Neste contexto
merecem destagque as empresas denominadas de ferramentarias, responsaveis pela fabricacéo do
molde, e que no Brasil estéo situadas tendo em trés grandes pélos industriais. Joinville-SC, Caxias
de SUl-RS e a regido do ABC paulista. O mercado comercial mundial de moldes é estimado em U$
20 hilhdes, contudo, no Brasil existe um déficit muito grande em relacéo a producdo de moldes
para o setor plastico, pois grande parte dos moldes sdo importados de outros paises (EUA,
Portugal, Espanha e Alemanha), principalmente os moldes de grande porte. Para compreender as
raz0es desta situacéo é necessario analisar como ocorre 0 processo de desenvolvimento de moldes
nos polos produtores nacionais. Este trabalho tem como objetivo principal analisar o processo de
desenvolvimento de moldes por empresas de Joinville-SC, com base em informagdes obtidas a
partir da aplicacdo de um questionario estruturado as principais ferramentarias da regiao.

Palavras-chave: Ferramentarias, Desenvolvimento de Moldes.



1. INTRODUCAO

Vive-s2 hoje em um mercado globa extremamente competitivo. AS empresas para se manterem
no mercado se véem diante da congtante necessdade de aperfeicoar seus produtos ou Sservicos,
oferecendo solugBes inovadoras, com maior quaidade e menor custo (Amara, 2001). Além disso, o
desenvolvimento de novos produtos deve se dar de forma rapida e eficaz, atendendo aos desgjos de
consumidores cada vez mais exigentes. Em decorréncia desta Situacéo todas as etagpas da cadeia
produtiva devem ser constantemente aprimoradas.

No que se refere a0 segmento de materiais, os Ultimos anos tém demongtrado que 0s materiais
poliméricos, comumente chamados de pléasticos, etéo aumentando sua participacdo na manufatura
de produtos, pois, diam inlmeras vantagens, tais como densdade menor, posshbilidade de design
atraente, producéo €ficiente (repetibilidade), liberdade de formas complexas em uma sO operacdo
permitindo a integracdo de varias pecas para formar um conjunto, baixa energia de processamento,
boas propriedades mecanicas, e étricas e quimicas, entre outras (Michadli e Potsh, 1995).

Quando se trata do processo de desenvolvimento de componentes ou pecas de plastico moldadas
por injecdo, em gerd, ha uma fragmentacdo das atividades. Uma empresa projeta o componente,
outra 0 molde e uma tercera € responsavel pela transformacdo do polimero. Ocorrem assm,
inimeros problemas, tais como comunicacdo deficiente entre as empresas, concepcdo de  produtos
que dificultam ou encarecem o0 projeto e a fabricacdo do molde, facilidade de ocorrer falhas no
desenvolvimento do molde devido a freqlentes modificagbes no produto e projeto do molde muitas
vezes inadequado para a maquina ou o0 polimero a ser  utilizado, resultando no aumento do tempo
de projeto e na eevacdo dos custos (Daré, 2001; Ahrens, 1994; Chin & Wong, 1996).

Neste panorama, as empresas fabricantes de moldes (denominadas de ferramentarias) exercem
um papd importante no ciclo de desenvolvimento do componente, pois serdo responsavels pelo
desenvolvimento do molde, o qua sera determinante na qualidade, nos tempos de producéo e
conseguientemente no seu custo fina de produgéo.

De acordo com Resende'(2002), “..etima-se a exiténcia de aproximedamente 1.200
fabricantes de moldes para o processo de transformacdo de plastico no Brasil, concentrados em sua
maioriaem trés pdlos, Sdo Paulo (SP), Joinville (SC) e Caxias do Sul (RS)”.

As ferramentarias brasileiras se caracterizam principamente por um grupo de micro e pegquenas
empresas (Ferro, 2002), e pela grande maioria apresentar problemas decorrentes de um parque
tecnologico antigo e fdta de um €ficiente gerenciamento do processo de desenvolvimento do
molde, o que de certa forma justifica a macicaimportacdo de moldes de outros paises.

O objetivo deste trabaho é redizar um levantamento de informagdes sobre o setor fabricante de
moldes no pdlo de Joinville, SC, aravés de um quetionario edtruturado, e posteriormente fazer
uma caracterizacdo do setor, quanto ao gerenciamento e ao desenvolvimento de moldes. Esta
pesquisa servira como base para a proposicdo de um modelo de gerenciamento do desenvolvimento
integrado de moldes de injecdo que, por sua vez contribuird para melhorar todo o processo de
desenvolvimento, visando a reducdo do tempo de projeto/fabricacéo, eiminando os desperdicios,
gperfeicoando a comunicacdo, 0 gerenciamento do projeto e a troca de informagdes entre a equipe
de trabalho das empresas envolvidas.

2. GENERALIDADES
2.1. Aspectos econémicos do setor de moldes

Segundo Gomes (2003), “o faturamento bruto mundid do setor de ferramentarias (moldes e
matrizes), eta em torno de 20 hilhdes de dblares. Atuamente os maiores fornecedores de

ferramentas sdo os EUA, seguidos pelo Japdo e Alemanhd’.
Neste mercado dém da elevada qudidade dos moldes, e de custos reduzidos, € necessario



também reduzidos prazos de entrega (Resende?, 2002). E essencid que estas empresas desenvolvam
métodos de gerenciamento e implementem tecnol ogias e metodol ogias que privilegiem:

- A reducdo do ciclo e dos custos de desenvolvimento e fabricagéo de novos produtos;

- A flexibilidade do sstema produtivo;

- O aumento continuado da qudidade do produto find;

Embora 0 uso de tecnologia por estas empresas sga crescente, de uma manera gerd, a sua
tecnologia e edtrutura organizacional, comparado a de paises como Japdo, Tigres ASéticos,
Alemanha e a peninsula |bérica, pode ser aprimorado (Resende', 2002).

No Brasil ha um grande déficit na baanca comercia devido a importacdo excessiva de moldes,
que pode ser observado na Tab. (1), variando de U$121 milhdes de ddlares em 1996 a U$102
milhdes de dolares em 2002.

Tabela 1- Déficit da Baanca Comercia do setor de Moldes.

Ano 1996 1997 1998 1999 2001 2002
Déficit (U$ milhdes) 121 109 167 163 124 102
Fonte: Ministério do Desenvolvimento, Indlstria e Comercio, 2003.

2.2. Molde deinjecao

Os moldes de injecéo segundo Gastrow (1993), sdo classificados de acordo com a norma DIN E
1670 denominada “Moldes de Injecdo e Compressdo de Componentes’ em: moldes de duas placas,
moldes de trés placas ou placa flutuante, moldes com gavetas, moldes com canais quente, moldes
sanduiche e moldes com placa extratora.

Cada molde ainda € composto por 4 sstemas principais. dimentacdo, refrigeracdo, extragéo e
movimentacdo. Na Fig. (1) observa-se um exemplo de um molde de injecéo de trés placas com seus
sgemas.

Cada demento condtituinte do molde deve ser determinado a fim de garantir a transformacéo do
materid polimérico no produto desgado, esta determinagdo passa desde a escolha do materid
condtituinte, seu dimens onamento, tratamentos térmicos necessarios e acabamentos finais.

ﬂ

Sistema de Refrigeraggio — \
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Figura 01- Exemplo de um molde de injecéo de trés placas com seus Sstemeas.

O desenvolvimento de um molde de injegdo é uma tarefa multidisciplinar, pois envolve uma
sie de conhecimentos tais como: materias (metdicos e poliméricos), processos de fabricacdo
(usinagem e de injecdo), andlise estruturd e reol dgica e manutencdo aplicadas a moldes.

Devido a estes fatores 0 molde € um dos itens mais complexos a ser desenvolvido no ciclo de
vida de um componente injetado, necesstando de conhecimentos especidizados e mé de obra
qualificada



3. MATERIAISE METODOS

Para a realizacd0 da pesguisa, foram visitadas e coletados os dados de um tota de 13 empresss,
caracterizadas como ferramentarias de médio e grande porte, sendo estruturadas por trés arees.
projeto, plangamento e fabricagdo, com um ndmero minimo de 11 funcionarios e um faturamento
anud minimo de um milh&o dereas

Para a elaboracdo da pesquisa, 0s autores tomaram como base 0 question&io eaborado no
trabalho de Tonolli (2003), o qua redizou a pesquisa ho polo de Caxias do Sul (RS), adaptando-o
para a necessidade desse traba ho.

O question&io estruturado foi dividido em cinco aress, as quas estdo relacionadas diretamente
com o funcionamento das ferramentarias, compreendidas em: (i) empresa (ramo de atuacéo, tipos
de moldes, producdo anud, faturamento e nimero de funcion&ios), (ii) infraestrutura (aplicativos
computacionals que as empresss Utilizam, tipos de maguinas CNC, acompanhamento e
gerenciamento do desenvolvimento do molde); (iii) gerenciamento do projeto (orcamento,
viabilidade e tempo para execucdo do projeto, reunides de acompanhamento); (iv) processo de
projeto (metodologias e etapas de projeto adotadas); e (v) recursos humanos (qudificaco,
treinamento).

A pesquisa foi entdo redlizada aravés de vidtas programadas com 0s responsavels pelas
empresas, e 0 preenchimento do questionario. Apds as visitas os dados foram entdo tabulados e
andisados.

4. RESUL TADOSE DISCUSSOES

4.1. Caracteristicas gerais das empresas

Em relacdo ao nimero de funcion&rios, a pesquisa demonstrou que 38 % das empresas visitadas
tém, em seu quadro funciond, de 11 a 20 funcion&ios. Os principais ramos de atuacéo sfo a
indigria automohilistica, com 30% e utensilios domésticos, também com 30%, conforme mostra a
Figura 2. No item outros, com 26%, a &ea de construcdo civil apareceu com grande destague,
mostrando que Joinville € um pdlo de referéncia na fabricacdo de produtos deste stor. Na pesquisa
foi congtatado que os principias clientes estéo localizados no Brasil e poucos no exterior.
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Figura 2 — Ramos de atuacdo de ferramentarias na regido de Joinville, SC.

Em rdagcéo ao faturamento anud, cerca de 55% das empresas tiveram entre 1 a 3 milhdes de
reais no ano de 2002, e para 0 ano de 2003 a estimativa de faturamento aumentou em relacéo a
2002, pois cerca de 56% dos entrevistados estimam faturar entre 3 a 6 milhdes de reais, o que
mostra, em parte, o potencia de crescimento do setor.



O nimero de moldes fabricados por ano € um termo muito relativo para a qudificacdo de uma
feramentaria, pois depende muito da complexidade ou tamanho do molde. Mediante este
levantamento foi observado que a maioria das empresas produzem entre 21 a 40 moldes por ano.
Com base nos dados de faturamento das empresas (entre 3 a 6 milhdes de reais), foi constatado o
ato vaor agregado de um molde de injegéo.

Sob essas caracteridticas verificorse a necessidade de as empresas disporem de uma méo-de-
obra cada vez mais qudificada, pois se um molde for projetado ou fabricado de forma inadequada,
certamente resultara em prejuizos, muitas vezes significativos paraa empresa.

Pode-se caracterizar as ferramentarias, quanto ao seu produto, como empresas fabricantes de
moldes, pois de acordo com a pesquisa, cerca de 64,2 % da sua producéo é destinada a execucéo de
moldes para ainjecdo de termoplasticos, conforme mogtraa Fig. (3).
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Figura 3 — Porcentagem de moldes fabricados estratificados.

4.2. Infra-estrutura das empresas

Neste tOpico procuraram-se informagbes sobre as rotinas de trabaho, quais os aplicativos
computacionais utilizados, bem como os tipos de méquinas empregadas. Também foram abordados
itens em relacéo a normeas de quaidade e de gerenciamento, afim de andisar suas potencialidades.

Em relacdo a norma 1SO 9000, apenas 33% das ferramentarias visitadas possuem a norma
implantada, 0 que pode ser um problema, pois exisem empresas contratantes que exigem
certificacdo. Pdde-se observar que as empresas, que tém a certificagdo 1SO, possuem uma melhor
organizacd da informacdo, pois a maioria das informacdes referentes a execucdo ou projeto do
molde sfo documentadas, facilitando assm a recuperacdo e andise de possivels fahas no processo.
Na questdo de ferramentas da quaidade verificorse que 36% das empresas utilizan o FEMEA
(Andise de Modo de Faha e Efeito), 14% utilizam o Ciclo PDCA (Pan, Do, Check, Action) e 14%
utilizam outras ferramentas da qudidade para auxilio no desenvolvimento dos projetos. Outros 36%
néo utilizan ou ndo conhecem ferramentas da qudidade, o que pode influenciar diretamente na
maneira com que o projeto é redlizado. Pois um projeto conduzido com ferramentas da qudidade
apresenta um menor desperdicio de tempo, define responsdveis por cada processo envolvido,
padroniza atividades e torna o projeto menos apto afahas.

Entre os aplicativos computacionals, condtatou-se que os mais Uutilizados no pdlo de Joinville



s80 0 Auto Cad, para a modelagem CAD (Computer Aided Design), com 42%, sendo os aplicativos
de CAD paramétricos, como o Pro-e, com 16% e o UGS, com 11%. Os aplicativos paramétricos,
por utilizarem modelos volumétricos na congtru¢do dos desenhos, sBo mais indicados, pois podem
reduzir o tempo de desenvolvimento dos projetos.

Em processos de CAM (Computer Aided Manufacturing), o aplicativo Cimatron € 0 mais
utilizado, com 67,8%.

Em processos de CAE (Computer Aided Engineering), foi constatado que nenhuma empresa
possui gplicativos de smulacéo e andise de injecdo indalados em suas unidades devido ao dto
preco dos mesmos e a baixa frequiéncia ao qua eles sfo utilizados, pois nem sempre o cliente aceita
0 custo da andise. Quando o cliente solicita esse servico ou a peca possui um dto grau de
complexidade, que exige andise mais detdhada, este trabaho € terceirizado, onde se utiliza na
maioria das vezes o gplicaivo Moldflow. Ese é um aspecto a ser mehorado no ciclo de
desenvolvimento, pois a andise aravés de um gplicativo CAE é (til na determinacdo de futuros
problemas e na otimizacdo do projeto do molde e dos parametros de processo de fabricacéo
(Sacchdli & Hesse, 2000; Sacchdlli & Reinert, 2002).

No parque fabril de Joinville pbde-se verificar a exigéncia de diversas marcas de méguinas
CNC, dentre elas. Feller, Maho e CME. Contudo nota-se que a maioria S0 méaguinas de pegqueno e
médio porte, consideradas tecnologicamente na média internaciona. (Resende?, 2002). Isso
dificulta, em parte, a fabricacdo de moldes maiores, aumentando o0 prazo de entrega desse tipo de
molde, justificando assm, em parte, o fato do Brasil importar muitos moldes de grande porte.

Para auxiliar no gerenciamento das ferramentarias sfo utilizados, dém aplicativos do Microsoft
Office, sstemas proprios desenvolvidos para cada empresa de acordo com seus fluxos de
informagbes. No gerenciamento de projetos verificou-se que a maoria utiliza o MS-Project (36%)
ou o Isoproject (21%) entre outros e que 29% ndo utilizam estes recursos para 0 gerenciamento de
SeUS projetos, 0 que mostra uma lacuna nestas empresas, pois estes dstemas auxiliam na
organizacdo das tarefas e na mehor digtribuicdo do tempo, a fim de otimizar e reduzir o lead-time
do projeto.

O projeto durante a sua execucdo, na grande maioria das empresas, é acompanhado através de
planilhas e de gréficos de Gantt, sendo 0 gerenciamento do projeto redizado por 38% das empresas
avdiadas, somente de forma visud (fichas de apontamento), 8% somente com o auxilio
computecional e 46% utilizando formas de acompanhamento visud e computaciond (gplicativos
Isoproject, MS-Project dém de planilhas em excd).

Com relacéo a execucdo de um projeto, a Fig. (4) mostra as prioridades que as ferramentarias
buscam, sendo por ordem decrescente a Qualidade, Prazo e Custo.
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Figura 4 — Prioridades no desenvolvimento de um molde.

Observou-se que as empresas pesquisadas possuem ferramentas computacionais (CAD/CAM e
gerenciais), contudo pode-se aumentar a potencididade das mesmas no processo de



desenvolvimento de moldes, através de uma mehor sstemética de utilizacdo dessas ferramentas na
forma, por exemplo, de mehor organizacdo e armazenamento de informagbes e de ligoes
aprendidas de projetos anteriores, para futuras consultas.

4.3. Gerenciamento do projeto

Neste tdépico procurou-se buscar informagbes sobre como o projeto é conduzido em seu
desenvolvimento, quais os setores que participam, o que € levado em consderacdo para redizar um
orcamento e para se aceitar um pedido.

Congtatou-se que, mesmo dentro de uma pequena empresa, ha uma diviso de tarefas em relacéo
a0 desenvolvimento do molde, pois se tem clara a divisfo entre as pessoas que redizam 0s
processos em CAD (Computer Aided Design), em CAM (Computer Aided Manufacturing) e os que
redizam compras e programam a producdo. Das empresas vidtadas (33%), em média 2
funcionarios desenvolvem aividades em CAD e CAM. As atividades de plangamento e controle da
producdo sfo redlizadas por 1 pessoa, em 42% dos casos. Com iss0 ndo SO a comunicacdo entre as
empresas deve ser eficiente, mas também entre as pessoas que sfo responsavels pelo CAD, CAM e
pelo plangamento da producéo.

No inicio do projeto, os itens avaliados sdo 0 custo e complexidade do projeto, a geometria da
peca e a capacidade da equipe para executar o projeto, conformeilustrado naFig. (5).

ITENS AVALIADOS PARA EXECUCAO DE UM PROJETO
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Figura5- Itens avaliados para a execucdo de um projeto.

Obsarva-se a importéncia dessa avdiacdo em termos da complexidade, pois como o0s
orcamentos sf0 baseados em experiéncias, quanto maior e mais complexo for o molde a ser
desenvolvido, maiores seréo 0s riscos em relacdo ao orcamento.

Observou-se que 33% das empresas levam 2 dias para gpresentar um orcamento e que 2% tém
como padréo 5 dias, sendo a experiéncia o principa fator na el@oracd do orcamento. Apos
aprovado o orcamento, decorrem 30 dias, como tempo médio para a elaboracdo do projeto do
molde, em 77% das empresas. Em 23 % delas, o tempo de projeto é de 60 dias.

Ainda, com relacdo a orcamentacdo de um molde, em Souza & Sacchelli (2202), condtatou-se
que 30% das empresas possuem um indice de acerto de 95% a 99%, entre o que foi inicidmente
esimado e o que foi redmente gasto no desenvolvimento do molde. Sendo que 20% das empresas
pesquisadas apresentaram entre 85% e 94% de acerto, e o restante (50%) com um indice de acerto
menor que 85%.

IS0 representa um risco constante para 0 setor, pois como o valor agregado do molde é elevado,



0S @ros em edimdaivas se traduzem em preguizos devados, sendo que um molde grande e
complexo pode variar de R$ 200.000,00 aum milh&o de reais.

O tempo de desenvolvimento do molde, considerando todo o seu ciclo, varia de acordo com a
complexidade do mesmo. Para 55% das empresas visitadas este tempo é de 90 dias.

Em relacdo a fabricacdo, quando a producéo ndo esta em conformidade com o cronograma
inicid, o responsdvel pelo acompanhamento do projeto, gerdmente o proprietaio ou o gerente,
utiliza-se do recurso de horas extras e de terceirizacdo de partes do projeto a fim de manter o prazo
de entrega.

A responsabilidade pedo atendimento do cronograma, devido a caracteristica de peguenas
empresas e estrutura organizacional reduzidas, € do proprietério, em 36% dos casos e do gerente,
em 35% das empresas visitadas.

Como se pode perceber, varias tarefas vitais cabem a poucas pessoas, sendo mais um indicativo
de que o ciclo de desenvolvimento do molde deve ser organizado e tratado com cuidado, pois como
edas empresas desenvolvem multiplos projetos, hd necessdade de ter uma Sstemédica clara de
trabaho. Nesta Stuacéo a filosofia de gestdo de projetos poderia ser aplicada, a fim de se evitar
desperdicios no ciclo de desenvolvimento e potencidizar melhor organizac&o do trabaho.

Outra caracteridica do setor € a terceirizacdo de aguns servicos especificos durante o
desenvolvimento do molde, exigindo assm que o plano de fabricacdb e o0s prazos sgam
cuidadosamente controlados.

Através das informagBes levantadas, ficou evidente a segmentacdo de atividades em processos
de CAD, CAM, PCP e acompanhamento do projeto. A utilizacdo da Engenharia Simulténea, tanto
entre as empresas envolvidas, como entre os membros do projeto, pode ser uma prética importante
paraaminimizacdo de erros.

A melhora em méodos de orcamentacdo de moldes também é importante, visto que erros na
edimativa inicid acarretam em prguizos para a ferramentaria ou para a empresa contratante do
SEVico, pois estara gastando aém do necessario.

4.4. Atividade de Processo de Projeto

Em relacdo a0 processo de projeto, constata-se um grande campo para pesquisas, pois a maioria
dos sstemas que compdem o molde sfo projetados por estimativas, podendo gerar retrabalhos ou
umamenor eficiénciano ciclo deinjecéo.

O projeto de um molde, em relacdo a0 sisema de refrigeracéo, € em 66% das empresss,
edtimado pelo projetista, ou sga, € redizado baseado em experiéncias anteriores. Isso também
ocorre com a definicdo da posi¢éo e da quantidade de extratores (64%).

Ja a forca de extracdo é cdculada, em 55% das empresas, pelo projetista e estimada por 45%. O
balanceamento, as dimensdes dos canais de dimentacdo e o nimero de cavidades sdo, por sua vez,
calculados por 73% das empresas pesquisadas. O cana de corte @ate) é etimado por 73% das
empresas. Em parte, atividades poderiam ser melhoradas com a utilizacdo de sstema CAE.

Todas as empresas informaram que utilizam metodologias préprias de desenvolvimento do
projeto e da fabricacdo do molde, contudo concordaran que o método utilizado pode ser
aprimorado.

4.5. Aspectos de Recur sos Humanos

Fazendo uma andise de conhecimentos necessaios para 0 desenvolvimento de moldes foi
condatado, na maoria das empresas vidtadas, que exide limitagbes em rdacdo a materias,
processos de fabricacdo, metodologia de projeto, processo de projeto, recursos computacionais,
entre outros. Esses conhecimentos sB0 necessarios, tendo em vida a natureza interdisciplinar no
desenvolvimento de um molde de injegdo, Isto € decorrente da interdisciplinaridade em relacdo ao



desenvolvimento do molde, e peo avango tecnoldgico cada vez mais rgpido, devido a necessdade
do mercado de produtos cada vez mais complexos, adequados as suas necessdades e com custos
menores, tornando complexa aformacdo de profissionais para esse setor.

Reconhecendo este fato, as ferramentarias procuram, cada vez mais, capacitar seus profissonals
por meio de cursos exigtentes em ingtituicOes de ensino da regio.

O nivel de conhecimento é o principd faor de decisdo, quando na escolha de profissonais para
0 desenvolvimento de moldes, em 44% das empresas vistadas, sendo o desenvolvimento de moldes
mals complexos dedinados, na maioria das empresas, para agueles profissonais com mas
experiéncia.

5. CONCLUSOES

Através de uma pesquisa de campo, foi redizada a caracterizacdo das ferramentarias da regido
de Joinville, SC, consderando, entre outros, 0s aspectos relacionados a0 gerenciamento de
desenvolvimento de moldes.

Com rdacdo a0 gerenciamento, verificorse que vérias empresas utilizam aplicativos de
gerenciamento para auxiliar no controle do projeto, contudo nd ha uma preocupacdo com O
desenvolvimento do molde de maneira integrada, ou sga, consderando seu ciclo de vida. Como sdo
empresas com poucos funcionarios, na qua o proprigtario acaba sendo responsavel direto por
diversos setores da empresa e de mlltiplos projetos, nota-se grande potencid para a aplicacéo de
principios e conceitos de gerenciamento de projetos nesse setor.

Na questdo do ramo de atuacdo das ferramentarias, pode-se perceber uma tendéncia no ramo
automotivo, de utensilios domésticos e de construggo civil.

Ficou também evidente, que a mehoria do processo de orcamentacdo do molde deve ser
redizada através de procedimentos sstematizados, que levem em consideracdo todo o processo de
desenvolvimento, incluindo os riscos associados as dividades do desenvolvimento do molde,
capacidade dos recursos, infra-estrutura, entre outros fatores.

Como o projeto do molde é em grande pate redizado com base na experiéncia dos
profissonais de cada empresa, entende-se que um moddo de referéncia para 0 desenvolvimento de
produtos nesse setor congtituir-se-a numa importante contribuicdo para sstemdizar o conhecimento
da empresa, mantendo-0 organizado e regigtrado, auxiliando em futuros projetos, aém dos futuros
projetistas, em seu processo de gprendizagem.

Um modelo de desenvolvimento integrado de moldes de injecdo facilitara a obtencéo de
produtos de qudidade, baixo custo e num menor tempo, pois conditui-se de principios e
conhecimentos de projeto de produtos, gerenciamento de projetos e de engenharia s multanea.

Os resultados dessa pesquisa serédo empregados na proposicdo do referido modelo, visando
contribuir para o setor de moldes de injegdo, tornando-o mais competiivo em relacéo,
principamente, aos concorrentes internacionais, na forma de aumento da produtividade, reducéo de
custos e qualidade dos resultados.
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Abstract. The new product development of plastics injection molding has increased, giving
significant importance to the mold makers industry. In Brazl this industry is more concentrated in
Joinville-SC, Caxias de Sul-RS and in the region called paulista ABC. The international market for
this product is about U$ 20 billions, however there is a commercial deficit in Brazl, especially
because the largest molds are imported from other countries (USA, Portugal, Spain and German).
To understand the reasons for this situation, more researches about the mold development are
required. The aim of this work is to analyze the mold cycle development in Joinville-SC, based on a
guestionnaire distributed to the main mold makers.
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