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palavras-chave

Resumo

Industria dos moldes, departamento comercial, orcamentacao, inovacgao,
exportacdo, processos dos moldes.

O presente relatdrio resulta do estégio curricular realizado na empresa Moldit,
e tem como objetivo descrever as atividades desenvolvidas, apresentar a
empresa onde decorreu o estagio e divulgar os conhecimentos adquiridos ao
longo do estégio. O estagio realizado no &mbito do Mestrado em Linguas e
Relacdes Empresariais decorreu entre Janeiro e Julho de 2014.

Neste relatério consta também um estudo de caso referente aos processos de
producéo dos moldes com o levantamento da terminologia da especialidade.
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Abstract

Moulds industy, commercial department, quotation, innovation, exportation,
moulds processes.

This report describes the internship carried out in Moldit and it describes all the
activities developed, the presentation of the company where it was developed
and discloses the acquired knowledge during the curricular internship for the
Masters degree in Languages and Business Relations from January 2014 to
July 2014.

The report also includes a case study referring to the processes of production
of molds with a survey of the industry’s terminology.
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Introducao

O presente relatdrio resulta do estagio curricular realizado na Moldit — IndUstrias de
Moldes, SA., empresa do Grupo Durit, situada em Loureiro, Oliveira de Azeméis, insere-se no
ambito do Mestrado em Linguas e RelagGes Empresariais e integra-se na fase final deste mesmo

curso que iniciei em Setembro de 2012, na Universidade de Aveiro.

Com a duracdo de 6 meses, de 20 de Janeiro a 19 de Julho de 2014, este estagio, inserido
no departamento comercial da Moldit, deu-me a oportunidade tanto de consolidar parte dos
conhecimentos adquiridos durante o mestrado, como de adquirir novos conhecimentos
principalmente relacionados com a industria dos moldes, os métodos de negociacdo e processos
de fabrico neste setor. Outra das oportunidades proporcionadas foi o facto de contactar com uma
industria nova para mim e o departamento comercial, por ser tdo abrangente, levou-me a ter de
conhecer os vdarios setores da empresa, percebendo o que se fazia em cada um e podendo ter

uma visao geral mais alargada da empresa.

Durante o estagio desempenhei funcGes de assistente de secretaria comercial, sob a
supervisdao do Dr. Nuno Silva, administrador da Moldit, e com o acompanhamento de Micaela
Tavares, secretaria comercial. A orientacdo do estagio, por parte da Universidade de Aveiro, ficou

a cargo da Prof.2 Doutora Rosa Lidia Coimbra, do Departamento de Linguas e Culturas.

Este relatério pode ser dividido em 3 partes distintas. A primeira parte, de cariz mais
introdutério, foca a empresa, a sua histdria e evolugao, a sua localizacdo, a sua fabrica no Brasil,

parcerias e o Grupo Durit, no qual esta inserida.

A segunda parte, de cariz explicativo, destaca o departamento comercial, onde se insere o
estagio. E feita a apresentacdo do departamento comercial e do seu pessoal, bem como a sua
dindmica e principais fungdes. Nesta seccdo figura, igualmente, uma descricdo das tarefas
desempenhadas, das ferramentas de trabalho utilizadas, das caracteristicas linguisticas requeridas

e das competéncias adquiridas e desenvolvidas durante o periodo do estagio.

Quanto a terceira parte, esta consiste num projeto de pesquisa e desenvolvimento acerca
do setor dos moldes. Aborda a importancia desta industria para o pais, fazendo mencdo a sua
histéoria e evolugdo dos processos de fabrico e consequentemente da evolugdo da proépria

indUstria. Estd também incluido nesta parte um estudo de caso sobre os varios processos de



fabrico de um molde para injecdo de matéria plastica. Este estudo foi desenvolvido e relatado

tendo em consideragdo unicamente os procedimentos utilizados na Moldit.

Por fim, e quase em jeito de conclusdo, é elaborada uma apreciacdo global do estdgio,
com comentdrios sobre a empresa, o seu funcionamento e estrutura, a dinamica de trabalho e a

importancia e propdsito das tarefas desempenhadas.



Parte | — A entidade de acolhimento







1. Descrigao da entidade de acolhimento do estagio

A Moldit - Industria de Moldes, SA é uma empresa com sede na zona industrial de Ul -
Loureiro, no concelho de Oliveira de Azeméis, regido tradicional de produgdo de moldes para
plasticos. Tem como missdo atuar de forma segura e rentavel dentro das atividades da industria
dos moldes e dos plasticos, tanto no mercado nacional como no internacional, fornecendo os
melhores servicos e produtos, tendo em conta as necessidades dos seus clientes. A
responsabilidade social e ambiental é também um fator de grande preocupacao para a Moldit. A
chave do sucesso reside na garantia da producdo de moldes de alta tecnologia e qualidade,

reduzindo os custos de producdo e prazos de entrega, melhorando o servico ao cliente.

A empresa foi fundada em 1990, registando o inicio da sua atividade em 1991, sendo
vendida no final do ano de 1993 ao Grupo Durit. Originalmente construida para produzir moldes
para a injecdo de termoplasticos, atualmente, produz moldes para injecdo e compressdao de
pldsticos, termopldsticos e termoduros e produz também pecas por moldacdo injetadas. Tem
capacidade para ser autdnoma nesses diferentes segmentos de produtos, desde a concegdo até

ao envio do produto final.

No ano 2000, a Moldit iniciou no seu parque de mdaquinas o processo de injecdo para
ensaio dos moldes e produgdo de amostras, refor¢ando assim a garantia de qualidade dos moldes

que saem de fabrica.
Em 2003 da-se a instalagdo da Moldes e Plasticos da Bahia S.A. — Moldit Brasil.

Com o objetivo de se manter atual e competitiva, a Moldit tem evoluido, apostando na
inova¢do ao nivel das tecnologias, inovagao de produto, inovagao ao nivel das tecnologias de
transformagdao de plasticos, inovagdao ao nivel dos tratamentos térmicos e pioneirismo na
introducdo de equipamento de furagdo rdpida. Tem investido em tecnologias avangadas de
produgdo, como os centros de maquinacdo a alta velocidade, furacdo rdpida, bi-injecdo e
equipamentos de grande porte, especificamente fresadoras, retificadoras, mdquinas de
eletroerosdo com comuta¢do automaticas de ferramentas, mandriladoras, tornos, prensa de
ajustamentos e maquinas de injegao. Os softwares de apoio a producdo e ao desenvolvimento de

produto fazem também parte das apostas na evolu¢do da empresa.

Relativamente as cooperagGes da Moldit, esta tem ligacGes com entidades do sistema

cientifico e tecnoldégico como é o caso do CENTIMFE (centro tecnolédgico da industria de moldes,



ferramentas especiais e pldsticos), Universidade do Minho e Universidade de Aveiro, CEIIA
(Centro de Exceléncia e Inovagdo para a Industria Automovel). A Moldit é associada da CEFAMOL
— Associacdo da Industria Nacional de Moldes e da AIMMAP — Associacdo das Industrias
Metalurgicas, Metalomecanicas e Afins de Portugal, participando de forma pré-ativa na atividade
destas associacOes e integrando por diversas vezes, os membros de missdes de prospecao de

mercados, organizadas principalmente pela CEFAMOL.

Figura 1 — Moldit

1.1. Localizagdo

Moldit — industria de moldes, S.A. situa-se na zona industrial de Ul - Loureiro, como
anteriormente referido. Esta zona industrial, relativamente recente, encontra-se atualmente
numa fase de grande desenvolvimento, considerando a Area de Acolhimento Empresarial que
estd a ser construida a escassos metros da Moldit. Sobre esta drea empresarial, no Boletim

Municipal do Municipio de Oliveira de Azeméis de 14-05-2013, consta que:

“..0 Municipio desenvolveu um projeto de conce¢do da Area de Acolhimento Empresarial de Ul-
Loureiro, AAE-UL, de forma a dotar o concelho de um espago de acolhimento empresarial qualificado e
vocacionado para o desenvolvimento da atividade empresarial numa Iégica de gestdo integrada, ...
favorecendo e facilitando a transferéncia de inovacdo e tecnologia.’(in Boletim Municipal Oliveira de

Azeméis)

Cerca de metade dos 44 hectares da area empresarial encontram-se ja reservados para
multinacionais estrangeiras e continuam as negocia¢des com a AICEP com o intuito da instala¢do

de ainda mais empresas estrangeiras.

! http://www.cm-oaz.pt/boletimmunicipal/283.pdf (acedido em: 26-03-2014)



http://www.cm-oaz.pt/boletimmunicipal/283.pdf

Aliado a este fator de desenvolvimento estdo os acessos rodoviarios. A zona industrial de
Ul- Loureiro tem acessos rdpidos as autoestradas Al, A25, A29 e A32 e estd préxima dos portos de

Aveiro e Leixdes, uma mais-valia para empresas maioritariamente exportadoras.
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Figura 2 - Localizagdo da Moldit

1.2. Moldit Brasil

A Moldes e Plasticos da Bahia S.A. — Moldit Brasil, fundada em 2004, em Camacari, na
Bahia, é uma planta da Moldit, que visa a criacdo de vantagem comerciais no mercado sul-
americano. Com a cria¢do desta empresa, a Moldit comega o seu processo de internacionalizagao,

acompanhando assim os passos da empresa mae, Durit, que ja |a tinha uma fabrica.

A Moldit Brasil produz moldes de grande porte para injecao de plastico, direcionados para

a industria automaével, embalagens e utensilios domésticos.

Primeiramente, a fabrica destinava-se apenas a produ¢do de moldes para inje¢do de
plasticos. Contudo, em 2012, 8 anos depois da sua instalagdo, foi ampliada, passando a ter uma
unidade para injecdo de termopldsticos. Com a aquisicdo de uma maquina de inje¢do, a
expectativa é de que em dois anos a fabrica duplique a capacidade de produgdo e o seu

consequente faturamento.

Com um investimento de cerca de 10 milhdes de reais, a ampliacao da Moldit Brasil,

localizada no Polo industrial Petroquimico, abrange uma area de 1.200 m?.

Atualmente, o diretor geral da Moldit Brasil é o engenheiro José Costa, acumulando este

cargo, igualmente, com a direcdo geral da Moldit Portugal. A fabrica de S3o Salvador da Bahia



conta com cerca de 40 funciondrios entre os setores de producdo de moldes e injecao de

plasticos, departamentos de desenvolvimento de projetos, comercial e financeiro.

Figura 3 - Moldit Brasil

1.3. E.P.P.T.-Exportools-Portuguese Tools, Ace

Exportools é uma empresa que se dedica a comercializagdo de moldes metalicos. A forma
juridica ACE (Agrupamento Complementar de Empresas) dita a natureza da empresa. Os moldes
vendidos pela Exportools sdo fabricados pelas suas trés empresas agrupadas: MoldWorld —

Tecnologia de Moldes, S.A., A. Silva, Godinho & C.2 Lda e Moldit — Industria de Moldes, S.A.

Localizada no concelho de Oliveira de Azeméis, tal como as suas empresas agrupadas, a
Exportools estd mais vocacionada para os mercados criticos e de dificil entrada. A cargo desta

empresa estdo mercados como por exemplo o mexicano, o russo, o iraniano e o sul-africano.

De uma forma muito genérica, a Exportools dedica-se a vender moldes que serao feitos
numa das trés empresas do agrupamento, distribuidos de acordo com a capacidade e

competéncia de cada uma.

ILC;

expor

PORTUGUESE TOOLS ACE

Figura 4 - Logétipo da Exportools
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1.4. Grupo Durit

Durit - Metalurgia Portuguesa do Tungsténio, Lda. foi fundada no ano de 1981 na Zona
Industrial de Albergaria-a-Velha pelo Eng?. Manuel Valente e pelo Dr. Flausino Silva que,
juntamente com mais cinco quadros da empresa metallrgica onde trabalhavam, no ramo de
Minas e Metalurgia, criaram um projeto empresarial pioneiro na industria portuguesa de Metal
Duro. O projeto da empresa viria a ser considerado pela Dire¢do-Geral da Industria como de

|”

“relevancia industria

Dedicada a producdao de Metal Duro, ferramentas de longa duracdo e pecas técnicas
resistentes ao desgaste, Durit opera na metalurgia do tungsténio, [elemento quimico com a
temperatura de fusdo mais elevada de todos os metais (34102 C) e com uma densidade de 19,30
(g/cm3)]. A Durit trabalha mais precisamente com carboneto de tungsténio, material obtido

através da carburacdo do tungsténio.

“A palavra sueca “tungsten” significa pedra pesada e foi utilizada para descrever um mineral
branco, encontrado na Suécia em 17581. Mais tarde, em 1896, Henri Moissan fazendo reagir o dcido
tungstico e o carboneto de cdlcio, num forno elétrico da sua invengdo, preparou o carboneto de tungsténio

(WC).” (Cristina Fernandes, 2002)

Como forma de internacionaliza¢do, a Durit apostou, inicialmente, na constituicdo de uma
empresa técnico-comercial na Alemanha. Em 1990, apds a aquisicdo de uma empresa da
companhia americana Hughes Tools dedicada a metalurgia de Metal Duro, localizada em Sao
Salvador da Bahia, Brasil, a Durit expande assim, desta feita, para o mercado sul-americano. Seis

anos depois, a aposta é feita no mercado espanhol com a abertura da Durit Ibérica em Madrid.

Atualmente com mais de 500 trabalhadores, entre investigadores, engenheiros e
especialistas, distribuidos nos 4 paises, a Durit investe essencialmente na procura de solugbes

eficazes e resultados adequados as necessidades dos clientes.

A sua vontade de inovagado tecnoldgica e de disputa pelos mercados internacionais foram

as motivagdes fundamentais para a evolugao e desenvolvimento do Grupo Durit.

A criagcdo do Grupo Durit teve inicio em 1985 com a Duromin, Equipamentos para Minas,
Pedreiras e Obras Publicas, empresa dedicada a comercializacdo de ferramentas de perfuragao,

localizada em Albergaria-a-Nova. Posteriormente participa em empresas como:

11



Vitricer — Fritas e Vidros Ceramicos, que se dedica ao desenvolvimento, producdo e a
comercializacdo de esmaltes, corantes e aditivos para a indUstria ceramica, localizada em

Albergaria-a-Velha.

Helitene - Industria de Plasticos, dedicada a producdo e comercializacdo de tubos técnicos

de plastico por extrusao, faz parte do Grupo desde 1987 e estd sediada em Vagos.

Moldit — IndUstria de Moldes, dedicada a producdo de moldes para compressao e injecdo

de plastico e pegas técnicas de plastico injetado, situa-se em Loureiro, Oliveira de Azeméis.

DuritSteel, dedicada a maquina¢do e montagem de componentes em aco, ferro fundido e
metais ndao ferrosos - produgdo de pegas maquinadas de precisao, localizada em Albergaria-a-

Velha.

DURITCAST, dedicada a producdo de pecas de ferro fundido e ago para as industrias de
transportes, energia, construcao de maquinas, construgado naval, bombas e valvulas, localizada em

Travassd, Agueda.

TEandM, dedicada a produgao de revestimentos técnicos de alta fiabilidade para a
industria, conferindo as superficies de componentes e ferramentas as caracteristicas adequadas

as utilizagGes a que estdo sujeitas. TEandM situa-se em Taveiro, Coimbra.

Figura 5 - Durit

2 http://ria.ua.pt/bitstream/10773/4374/1/220.pdf (acedido em: 05-08-2014)
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2. O departamento comercial

Antes de abordar as tarefas desempenhadas pelo departamento comercial na Moldit,
penso que seria oportuno explicar sucintamente o que é uma empresa de moldes em termos do
seu funcionamento e dindmica de trabalho e, principalmente, como o comercial se integra nesse

funcionamento.

Primeiramente, seria relevante referir que uma empresa de moldes estd integrada na
industria transformadora, no setor secundario com produtos semiacabados, ou seja, os produtos
que fornece ndo sdo o produto final, mas sim meios de atingir esse produto final que, no caso dos

moldes para plasticos, é a peca plastica.

Numa empresa de moldes, com um vocabulario técnico muito préprio e preciso, é
essencial que a comunicacdo se processe de uma forma clara para todos. Assim sendo, o
departamento comercial da Moldit que tem como fun¢do angariar clientes, renovar e alimentar as
relacbes comerciais e fazer negociacbes dos moldes, tem também como funcdo a realizagdo e
envio dos orcamentos que dardo origem as negociacOes. Esta tarefa requer um conhecimento
muito elevado de todos os processos a que um molde esta sujeito, dai quase todos os comerciais

da empresa terem como base da sua formacao o desenho técnico ou producdo de moldes.

Na fase de negociagdes, os comerciais sdo muitas vezes confrontados com situagdes para
as quais sdao necessarias solug¢bes técnicas. Como forma de arranjarem uma solugdo viavel e que
melhor se adeque as necessidades do cliente, para além de recorrerem ao seu conhecimento
sobre constru¢ao de moldes, recorrem também aos colegas do departamento de engenharia,
encarregues da concegdo e desenvolvimento de projetos e conjuntamente desenvolvem novas
ideias inovadoras para a construgao do molde, podendo este fator ser crucial na decisdo de

adjudicacdo de um molde.

Todos estes aspetos denotam uma necessidade de comunicacdo, entreajuda e alguma
iniciativa para que o processo seja dinamico e ndo fique estanque ou restrito apenas a uma
pessoa. A informacdo tem de circular, ndo sé dentro do departamento como também, pelo

menos, pelos responsaveis dos varios departamentos.
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2.1.  Estrutura e fungdes

O departamento comercial da Moldit é composto por seis pessoas. Dessas seis pessoas
temos um diretor comercial, trés business developers, um orcamentista e uma assistente

comercial.

O Engenheiro José Costa, juntamente com o cargo de diretor geral da empresa, acumula
também o cargo de diretor comercial, passando por ele as maiores decisées em termos de

negociac¢do e venda dos moldes.

Existindo mercados especificos destinados a cada um, os trés business developers da

Moldit sdo:

e Nelson Soares, o comercial sénior da empresa que, na falta do Engenheiro Costa é quem

valida as orcamentacg0es, ficando também a seu poder algumas decises de menor escala.

e Filipe Martins, que trata das orcamentacBes e negociagbes com os seus mercados

designados, trata também da participacdo em feiras como a Euromold.

® Sérgio Fernandes, o mais recente membro da equipa, a par com o or¢camentista, que, tal

como o Filipe, trata das orcamentagdes e negociacdes com os seus mercados.

O departamento comercial é ainda composto por um or¢amentista, José Castro, que foi
recentemente transferido do departamento de engenharia para o comercial, a fim de
conseguirem dar uma pronta resposta aos pedidos de cotacdo de pecas que tém vindo a

aumentar significativamente.

Falta ainda referir Micaela Tavares, assistente comercial, que tem a seu cargo as mais

diversas tarefas relacionadas com os processos dos moldes. Fazem, entdo, parte das suas fungdes:
® abertura dos dossiers de consulta dos pedidos de orcamentacao;
e envio formal dos orgamentos e suas revisées;

e envio de confirma¢des de encomendas de moldes, alteragdes a moldes ou produgao de

pecas plasticas;
e abertura dos dossiers internos dos moldes adjudicados;

e envio de orgcamentos de alteracao a moldes;
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e faturacdo de moldes, producdes plasticas e transportes;

® organizagao e arquivamento de toda a documentacdo referida nos pontos anteriores.

2.2.  Principais mercados

Como anteriormente referido, a cada business developer estao determinados mercados
especificos. Desta forma, o Nelson tem a seu cargo os mercados portugués, espanhol e holandés,
o Filipe os mercados alemao, austriaco e da Republica Checa e o Sérgio, os mercados francés,

polaco e turco.

Sendo a Moldit uma empresa mais vocacionada para a construcdao de moldes de grandes
dimensdes e destinados principalmente a industria automotiva, os seus principais mercados
encontram-se precisamente nos paises fabricantes de automdveis. Esses mercados sdo o alemao,
o espanhol e o portugués. Porém, o mercado turco, atualmente, tem vindo a mostrar-se cada vez
mais promissor e, com alguns moldes ja em curso, as perspetivas da adjudicacdo de novos moldes

sdo bastante favoraveis.

Dentro do mercado alemao, dos principais clientes da Moldit encontram-se a Rochling
Automotive e a Polytec Composites, ja no mercado espanhol a que se destaca mais em termos de
volume de negdcios realizados com a Moldit é a Maier. Em Portugal, a Moldit tem relagdes
comerciais préoximas com vdrias empresas, destacando-se entre elas a Inapal Plasticos para quem
ja realizou varias pequenas obras, como alteragdes a moldes, e para quem também ja fez varios

moldes.

Quanto a percentagem de volume de negdcios, no ano de 2013, o mercado alemao
mostra-se claramente em evidéncia com quase 50% das vendas da Moldit, como se pode verificar
no grafico abaixo. As percentagens sdo elaboradas com base nas somas dos precos dos moldes e
ndao com base na quantidade de moldes adjudicados. Apesar disto e tendo em conta a
discrepancia em relagdo aos outros mercados, fica patente que o mercado alem3ao é aquele com o

qual foram concretizados mais negdcios.

17



Volume de negdciosem 2013

Portugal
16%

Figura 6 - Volume de negdcios por mercado
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3. Estagio Curricular

O estagio curricular é a etapa da vida de um estudante em que este coloca em pratica os
conhecimentos tedricos adquiridos nas aulas. O estagio deve ndo sé proporcionar a aprendizagem
profissional, como também a social e cultural, tendo como finalidade para o estudante o

desenvolvimento da reflexdo sobre a realidade e o futuro dos cenarios socioeconémicos

Com o intuito de desenvolver a consciéncia critica e a capacidade de compreender a
realidade, o estdgio curricular, caracteristicamente pratico, leva a que o estudante possa interferir
sobre essa realidade. Leva a compreensdo dos processos, identificacdo de problemas e concecao

de solugGes.

3.1. Primeiro contacto com a empresa

Como foi anteriormente referido, o estadgio decorreu no departamento comercial da
empresa Moldit sob a supervisdo do Dr. Nuno Silva. Sendo este o diretor administrativo e,
portanto, integrando o departamento financeiro da empresa, isso fez com que ndo trabalhasse
diretamente com ele. Assim sendo, trabalhei diretamente com Micaela Tavares, assistente
comercial e responsdvel, entre outras tarefas, pela formalizagdo de qualquer tipo de negociacao,

quer de moldes, alteragGes ou producdo de pecas plasticas.

O primeiro dia de estagio foi especificamente destinado a apresentacdo dos meus colegas
do departamento comercial e dos colaboradores de alguns departamentos — aqueles com que
viria a trabalhar mais frequentemente. Fiz também uma visita a fabrica, onde, para além de me
apresentarem todos os departamentos me foram indicadas as varias sec¢Ges de producgdo, tanto
de moldes como de inje¢do de plasticos, as maquinas e suas fung¢bes. Sendo a industria dos
moldes completamente nova para mim desconhecia em absoluto qualquer processo ou

mecanismo a esta associado.

A minha chegada na empresa tinha ja, ao lado da secretaria da Micaela, uma secretéaria e

um computador com acesso a rede.

Tive a oportunidade, entdo, de observar o trabalho da Micaela, as varias fun¢des que lhe
estdo incumbidas, os procedimentos inerentes a cada funcdo, bem como a organizacdo do

departamento em termos de documentos necessarios e arquivagdao dos mesmos.
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3.2. Ferramentas de trabalho

No inicio do estagio, como anteriormente referido, foi-me disponibilizado uma secretaria
e um computador, bem como o telefone da Micaela que passou a ser partilhado. O computador,
com acesso a rede interna da Moldit, tinha também o software da empresa instalado e outras

ferramentas essenciais como o Microsoft Office, Correio Eletrénico e acesso a Internet.

O software utilizado pela Moldit é o programa PHC, que esta dividido em PHC Acos e PHC
Plasticos, sendo o Acos referente a moldes e alteracdes a moldes e o Plasticos referente a injecao
de pecas plasticas. Sendo um software com varias funcionalidades, ndo tive a oportunidade de as
explorar todas, mas explorei profundamente as referentes ao departamento comercial. No caso
do PHC Acos, a sua utilizacdo destina-se ao tratamento dos seguintes aspetos: faturacao,
introducdo de projetos, introducdo de encomendas de moldes (por nimero) e informacédo de
clientes, fornecedores e contactos. Ja no caso do PHC Plasticos, as funcionalidades do programa
utilizadas pelo departamento comercial sdo a introducdo de encomendas e faturacdo de

producdes.

O correio eletrénico é uma ferramenta essencial para a comunicacdo dentro de uma
empresa, ndo so a nivel externo como a nivel interno. Maioritariamente, a comunicacdo deve ser
feita por correio eletrénico, uma vez que, desta forma, existe uma salvaguarda no caso de uma
eventual dlvida que possa ocorrer posteriormente. Sendo este um instrumento de trabalho

preferencial na Moldit, foi-me fornecido um e-mail (andreia.martins@moldit.local) para efeitos

de comunicagao a nivel interno. Toda a comunicagdo a nivel externo saia do e-mail da Micaela ou

entdo dos restantes comerciais do departamento, caso ela ndo se encontrasse na empresa.

Outro instrumento de trabalho de elevada relevancia é o Microsoft Excel, uma vez que
permite a analise, gestdo e organizacdo de informacdo de uma forma simples, filtrada e
esquematizada. Ao longo do estagio utilizei esta ferramenta essencialmente para a elaboracdo de
varias listagens como: faturacGes pendentes, numeragdo de orgamentos de moldes, orcamentos
de plasticos e transportes. Para além de facilitar a compreensao da informacgdo e de executar
calculos, o Excel torna-se uma ferramenta de extrema importancia no que diz respeito a filtragem

e organizacao de informacao.

Outra ferramenta de trabalho considerada, hoje em dia, como imprescindivel no mundo
empresarial é a Internet. Para além de ser um meio extraordinario com grandes beneficios para

0s negdcios, a Internet é também um portal que possibilita a obtencdo de informacdo de forma
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rapida e pratica. Uma vez que, ao longo do estagio foi necessario recorrer a algum trabalho de

pesquisa, a Internet foi um recurso frequente.

3.3.  Caracteristicas linguisticas

No departamento comercial de uma empresa exportadora é imprescindivel o

conhecimento e uso de mais do que uma lingua.

No caso da Moldit, o inglés é a lingua mais utilizada, visto ser considerada a lingua oficial
dos negécios e, principalmente, pelo facto de a Moldit negociar e exportar grande parte da sua
producdo, particularmente para a Europa, mas também para outros continentes, como a América

do Sul, onde se encontra a Moldit Brasil.

Seguidamente, a lingua portuguesa é naturalmente a segunda lingua mais utilizada na
Moldit para comunicar entre colegas, fornecedores, transportadores, etc. Outra das razoes é o
facto de ter uma vasta lista de contactos e clientes a nivel nacional e trabalhar diretamente com a

sua planta no Brasil.

Além do inglés e do portugués, devido a maior parte dos seus clientes se encontrarem na
Europa e por ser a lingua com maior nimero de falantes na empresa comparativamente ao

alemao, o francés pode ser considerada a terceira lingua mais utilizada na Moldit.

O caso do uso da lingua alema é mais complexo, pois ndo sendo tratada como lingua
oficial na empresa é bastante utilizada, talvez até mais do que a francesa. Dadas as caracteristicas
de producdo da Moldit — fabricante de moldes de grandes dimensdes, em particular, para a
industria automadvel com um vasto mercado localizado na Alemanha — e visto que da sua carteira
de clientes internacionais sdo os alemdes em maior nimero, o conhecimento desta lingua torna-
se importante. Se o uso da lingua inglesa estd bastante normalizado nos negdcios, ha clientes que
insistem em usar a sua lingua mae. Tendo em consideracdo a reputacdo da industria automovel
alem3, existem clientes da Moldit que optam por enviar as especificacGes técnicas, tanto para a
execucdo de orgamentos como, posteriormente, para a produ¢do do molde fazendo com que o
fornecedor tenha obrigatoriamente de conhecer a lingua, pelo menos no que diz respeito aos

termos mais técnicos.
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Em termos linguisticos, o estdgio mostrou-se bastante interessante a nivel técnico. Em
qualquer das linguas referidas e, tendo em conta que este foi o meu primeiro contacto com a
industria dos moldes, adquiri conhecimentos a nivel dos termos técnicos utilizados bem como tive
a possibilidade de aplicar os ja adquiridos durante o meu percurso académico, essencialmente, na

compreensdo e redagao de e-mails, leitura e tradugao de documentos e introducdo de dados.

3.4. Atividades desenvolvidas

As atividades desenvolvidas ao longo do estdgio foram bastante diversificadas. Passo
agora a descrever as tarefas que desempenhei e que se encontram subdivididas por sec¢Ges:
atividades de organizacao, referentes a organizacao do espaco fisico do departamento comercial;
atividades comerciais, referentes as tarefas associadas aos moldes, alteracGes a moldes e injecdo;
atividades de contabilidade, referentes a faturacdo; traducbes, de alemdo para portugués;
atividades de secretariado e rececdo, relacionadas com o contacto préximo com os clientes e
funcionarios dos varios setores da empresa e participacdes em atividades, referente a pequenas

tarefas esporadicas desenvolvidas ao longo do estagio.

Existe um conjunto muito volumoso de processos e metodologias no departamento
comercial que vao para além do contacto com o cliente. Para além daqueles que abaixo descrevo,
patente em todos esses processos estd o arquivamento de documentagdo essencial para uma boa
organizacdo e para que ndo haja falhas na comunicacdo e todos os procedimentos estejam

justificados. O arquivamento pode ser tanto a nivel informdatico como em papel.

Figura 7 - Registo de orcamentos

O facto de as atividades comerciais estarem profundamente ligadas a or¢amentacao e,

portanto, ligadas aos varios processos do fabrico de moldes fez com que adquirisse
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conhecimentos relativamente a industria dos moldes, e auxiliou no meu trabalho de pesquisa

para a descricdo e desenvolvimento do estudo de caso presente neste relatorio.

3.4.1. Atividades de organiza¢ao

A organizagdo é um dos fatores mais importantes do departamento comercial em
qualguer empresa. Todos os documentos, negocia¢les, relatérios e contactos devem estar
organizados de modo a que sejam facilmente acedidos, e a Moldit ndo é exce¢do a essa

necessidade imprescindivel de organizacdo do seu departamento comercial.

Primeiramente, é de extrema importancia referir que a Moldit estd a implementar a
metodologia dos 5S. Esta metodologia de baixo custo consiste na iniciacdo de um caminho de
melhoria continua no que diz respeito as condicGes de trabalho, higiene e seguranca, motivacdo e
produtividade e tem como objetivos organizar e facilitar o trabalho, valorizar o local de trabalho,
eliminar desperdicios de materiais e tempo e favorecer um estado de espirito de evolucdo e
progresso. Os 5S representam 5 fases: a primeira, Seiri, significa separar — separar o que é
necessario do que nado é necessario. A segunda, Seiton, significa ordenar — um lugar para cada
coisa e cada coisa no seu lugar. A terceira, Seiso, significa limpar — suprimir as fontes de sujidade.
A quarta, Seiketsu, significa normalizar — definir padrdes para as melhores praticas. E, por fim, a

quinta, Shitsuke, significa rigor — medir e continuar a melhorar as fases anteriores.

Na Moldit fiz uma pequena formacdo acerca desta metodologia, que é atualmente
utilizada em larga escala na industria, na qual me foram explicadas todas as fases e como me

deveria comportar e o que seria necessario para que todos os parametros fossem alcangados.

No departamento comercial é bem notdria a presenga dos 55 no que concerne a
identificacdo de todos os materiais, documentagdes, dossiers, armarios, etc. Uma vez que sdo
feitas avaliagOes periddicas para verificarem a evolugdo dos setores e departamentos da empresa
também eu tive de colaborar para a melhoria do departamento. Fiz vérias etiquetas de
identificacdo, as quais colei nos locais respetivos dos materiais, organizei os armarios e tirei
fotografias de modo a mostrar o standard, ou seja, a maneira como estes se devem sempre
encontrar e organizei também as capas dos dossiers e dos varios registos por ordem numeérica,

para que todos os documentos sejam encontrados de modo simples e rapido.
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Figura 8 - Dossiers de orgamentacao

Outra atividade referente a organizacdao do departamento que também elaborei foi a
listagem e atualizagdo dos cartdes de visita dos contactos comerciais da Moldit. Estes contactos
foram organizados de duas formas: a nivel informaticos, no software da empresa, o PHC e a nivel
fisico, numa capa e separados mediante ordem alfabética do nome do pais de onde sdo
provenientes. Estes contactos comerciais sdo provenientes das visitas comerciais e das feiras nas
quais a Moldit participou. Para cada participagdo em cada feira sdo elaborados memorandos.
Esses memorandos encontram-se no departamento comercial e, como tal, uma vez que estava a
organizar os contactos, estendi a organizagdo também aos memorandos existentes desde o ano
2006. Organizei também os relatérios de visitas comerciais e os relatérios de missGes

empresariais organizadas pela CEFAMOL e pela AICEP.

Figura 9 - Relatdrios, missoes e memorandos

No que diz respeito aos moldes adjudicados, os orcamentos que deram origem a esses

moldes eram arquivados mediante o nimero de orgamento. Contudo, a Micaela achou que seria
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interessante organizar esses dossiers por nimero de molde, e assim o fiz. Atualmente, os dossiers

de orcamentacdo que deram origem a moldes, desde 2007 ao presente, estdo arquivados por

ordem ascendente de nimero de molde.
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Figura 10 - Moldes adjudicados

Estas atividades, apesar de aparentemente menos relevantes, deram-me uma visdo mais
ampla do departamento e de como tudo se processava, facilitando o posterior tratamento de

todos os assuntos comerciais.

3.4.2. Atividades comerciais

As atividades comerciais sdo todas aquelas que estdo diretamente relacionadas com a
venda ou possibilidade de venda das producgdes e servicos da Moldit e podem ser divididas em
trés aspetos distintos: as atividades relacionadas com moldes, atividades relacionadas com

alteragOes a moldes e atividades relacionadas com produgdo de pegas plasticas.

Relativamente aos moldes, a Micaela, que recebe os pedidos de orgamentagdo,
reencaminhava-os para mim e, ainda bem cedo no decurso do estagio comecei a abrir dossiers de
orcamentagdo. Esses dossiers eram abertos tanto em formato digital como fisicamente e
continham toda a informac¢do vinda do cliente. A sua abertura em formato digital consistia na
atribuicdo de um ndimero de orgamentacdo na folha Excel de registo de orgamentos e com esse
numero identificar uma pasta na rede interna do departamento comercial onde eram colocados
todos os e-mails e documentos recebidos do cliente e posteriormente os enviados para o cliente.
A nivel fisico, existe uma folha standard onde sdo colocados todos os documentos impressos, tal
como acontece no formato digital, tanto os recebidos do cliente e posteriormente os enviados

para o cliente. No rosto dessa folha é indicado o nimero de or¢amento, a data de abertura do
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dossier, o nome do cliente e do funcionario que fez o pedido de orcamentagdo, que é a pessoa
com quem se contacta em caso de alguma dlvida serd a pessoa para quem se enviard o
orcamento e é também indicado o nome do projeto e da peca a orcamentar. Os dossiers sao

entregues entdo aos comerciais responsaveis para este procederem a orgamentagao.

Figura 11 - Dossiers de orcamentagao

Posteriormente comecei também a escrever os e-mails com os orcamentos que enviava
para a Micaela que verificava se tudo estava em ordem e os enviava para os clientes. Esses e-
mails continham o orcamento do molde, os servicos e materiais contemplados, as condi¢des de
pagamento e, no caso de algumas empresas que o pediam, eram também anexados documentos
como os Cost Breakdown, ou seja, documentos com os custos descriminados que tinha de
preencher mediante informacGes fornecidas. O orgamento era feito com base numa folha de
calculo utilizada pelos comerciais e pelo orcamentista da Moldit que tive de aprender a
interpretar. Depois de enviado o e-mail com o orgamento inseria os dados na folha Excel de
registo de orcamentos e atualizava a pasta do orgamento na rede comercial. Imprimia também

uma copia do orgamento para anexar ao dossier e outra para arquivar na capa dos registos.
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Exm®s. Srs.
Conforme v/ especificacdes técnicas, junto enviamos prego para a eventual execucdo do seguinte molde:

e N/ Orcamento n.2 1791/2014
Molde “ Porsche 971 GII - Halter Heckleuchte li/re hinten #9593-00301 “
Molde de 1+1 cavidade
Aco gravagao 1.2738
Aco dos elementos méveis 1.2738HH nitr.
Aco estrutura 1.1730
Extraccdo hidraulica
Sistema de Injecgdo com 2 bicos quentes Valve Gate Synventive
Acabamento cavidade polimento técnico
Dimensdo estimada do molde — 1250x650x1200mm

Preco Ex-Works:  135.000,00 €
Prazo Entrega 1as. amostras: 15 semanas apds aprovagao de projecto preliminar e DFN final

Figura 12 - Orcamento de molde

No caso de o molde ser adjudicado, o dossier era entregue a diretora industrial e era
aberto um novo nimero de molde. Era feito um separador numa capa com as indica¢des do
nimero do molde, nome do molde, nimero do orcamento e com as condi¢des de pagamento. A
medida que fosse faturado, era adicionado o nimero de fatura correspondente a percentagem
em questdo. Os processos dos moldes continham a informacdo técnica enviada pelo cliente, as
negociagdes efetuadas, a encomenda do cliente ou documento equivalente com o aval para
avancarem os trabalhos e uma ficha técnica elaborada pelo comercial responsdvel contendo
todas as caracteristicas do molde. Em simultaneo era também necessario introduzir os dados no
software da empresa, o PHC. A partir desses dados eram, posteriormente, feitas as faturas. A
nivel interno eram enviadas confirmagdes de encomendas. Essas confirmagdes eram feitas via e-
mail para os responsaveis dos varios departamentos e continham as informagdes gerais acerca do

molde adjudicado.

Relativamente as alteracbes aos moldes, que podem ser tanto para moldes ainda em
curso como para moldes ja expedidos, estas eram pedidas diretamente ao departamento de
engenharia que, depois de estudadas as altera¢des enviava as informacGes técnicas para ser
enviado o orcamento. Assim, era aberto um novo nimero de or¢camentacdo e elaborados todos
os processos referidos anteriormente no que diz respeito aos moldes e era feito o e-mail para
envio do orcamento. Esse e-mail continha uma grelha com a descricdo da alteragdao, com a
descriminagdo do preco/hora, das horas necessarias e do custo total. Por vezes eram necessarios
também enviar outros documentos fornecidos pelo departamento de engenharia e também Cost
Breakdown elaborados a partir da informagdo recebida. Tal como acontece com os orgamentos

dos moldes, os de alteragdes a moldes também s3do revistos e enviados pela Micaela, sendo que o

27



posterior processo de arquivacdo é igual. No caso de as alteragdes serem aprovadas, sdo
anexados aos processos dos moldes essa informacao, é introduzida no processo do molde no PHC
a alteragdo e é enviado um e-mail de confirmacdo de alteragdo, tal como no caso descrito

anteriormente.

Dear Sirs
According to your request, enclosed we are sending you price for the following modification:

e Our quotation no. 1802/2014

Different modifications on the mould:
“BMW 35up G11/G13 - Abd. Motorraum Mitte 1-fach/1K” - MDT/2232

» Connection Cap - Reduce Thickness
Core: Change shape
Cavity: Weld+Mill

Description Hour Price Hour Cost
CAD/CAM 6 49,00 € 294,00 €
CNC 6 45,00 € 270,00 €
Fitting 5 38,00 € 190,00 €
Polish 5 38,00 € 190,00 €
Welding 100,00 €
Total 1.044,00 €

» Height of the rips — Increase height
Cavity: EDM

Description Hour Price Hour Cost
CAD/CAM 4 49,00 € 196,00 €
CNC 6 45,00 € 270,00 €
EDM 6 45,00 € 270,00 €
Polish 5 38,00 € 190,00 €
Welding 150,00 €
Total 1.076,00 €

» New CAD file received for implementation on tool design:

Price: 800,00 €

Figura 13 - Orgamento de alteragdo

No caso dos orcamentos de injecdo, o processo é essencialmente o mesmo do dos
moldes. Recebe-se o e-mail do cliente e é aberto um numero de orcamentagdo num registo
diferente, ou seja, os orcamentos de moldes e alteracbes a moldes ndo tém a mesma
numerologia dos orcamentos de injecdo. Depois de feitos todos os passos ja descritos
anteriormente, o dossier é entregue ao lider do departamento de injecdo para este fazer o
orcamento. Com o orgamento feito, o dossier volta de novo para o departamento comercial e
através das fichas fornecidas é elaborado o e-mail contendo o orgamento. Sdo descritos os
aspetos mais importantes a ter em consideracdo e o preco enviado é referente ao valor a cobrar
por cada pec¢a ou conjunto de injecdes. Como descrito anteriormente para os dois tipos de
or¢amentos mencionados, tem também de ser arquivada toda a documentagao relevante a nivel

informatico e fisico.
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Exm®s. Srs.

Conforme solicitado, junto enviamos prego para o seguinte:

e N/ Orcamento n.21-101/2014
Produgdo pega “ASA XLS 210 ASP001 262x135 VERMELHA RAL 3020 EM PP”

Peso estimado da peca - 315grs

Prego matéria prima PP Basell EP 240P - 1,60 € / kg
Prego matéria prima Corante Ral 3020 - 12,00 € / kg
Inclui transporte e embalagem

Preco peca ASA FEMEA S/IML - CC.ASP001.00006 : 128€
Preco peca ASA MACHO C/TRAVOES C/SUPORTE S/TAG S/IML - CC.ASP001.00005: 1,38 €

Figura 14 - Orcamento de produgdo de pega plastica

No que diz respeito as encomendas de injecdo, estas contém as caracteristicas e
qguantidade das pecas e eram enviadas para a Micaela que me reencaminhava de modo a ter
acesso aos documentos anexos e poder abrir os processos no PHC plasticos (existem dois PHC
distintos: para moldes era utilizado o PHC agos e para a injecdo era o PHC plasticos) e fazer as
confirmagdes de encomenda. As encomendas eram entdo arquivadas juntamente com as
confirmagdes de encomenda e separadas por cliente. Os ensaios dos moldes sdo também
producdes de plasticos, introduzidas, portanto, no PHC plasticos, mas o arquivamento é

juntamente com o processo do molde.

Confirmacdo de encomenda Injegdo n.2 093/2014 (Amtrol)

Cliente: Amtrol - Alfa Metalomecanica, SA

Designagdo: Producdo de pegas pldsticas

& MOLDIT Plasticos Enterprise 15

Sstems [dter GestBo CortroDoc  Tabeles  Andlses  Opgles Intenas  Janelas

-l K1 B LA -Ea B EXX B
. XA W 28 Py 2000082
£ C1 Prod, Pldstico v 108 (=)
Dados Dversos  informegio
Clerte Rrrkrol - AF s Metalomecirica, SA M @)
Ercomends: 87258 I
Entregs: 02.09.2014
Aea )
fotncom  Referiron Desinagio Quart.  Und
PPAMIRASOO4100009  Asa X1 @210 ASO04L 261x17S CINZA RAL 7001 EM PE Cf SUP, 1,200,000 Un
PPAMIRASOO4100010 Asa XS @210 ASO041 261x175 CINZA RAL 7001 EMPE S/ SUP. 1,200,000 Un
:] Vi Encornenda n® 87258 de 18.07.2014
|

Encomenda: 87258 de 18.07.2014
Prazo Execugdo: 02.09.2014

NOTA: Encomenda Cliente Produgdo Plastica em PHC n.2 105 (Ano 2014)

Figura 15 - Confirmag¢ao de encomenda de produgdo de pegas plasticas



Ao longo do estagio fui tomando conhecimento de todas as negociacdes e fiz todas as
atividades aqui descritas, no inicio com menos frequéncia, mas a partir do segundo més posso

afirmar que foram as que mais desenvolvi e as quais dediquei parte significativa do meu tempo.

3.4.3. Atividades de contabilidade

Estas atividades sdo essencialmente referentes a faturagdo. Como mencionei no tdpico
das atividades comerciais, todos os dados tinham de ser corretamente introduzidos no PHC de
modo a posteriormente serem faturadas todas as parcelas. Através das explicacGes e auxilio da
Micaela e apesar de ndo ter sido muito frequente, fiz algumas faturas tanto de moldes como de
plasticos. Tinha de ter em consideracdo quais as parcelas a faturar no caso dos moldes e as
quantidades de pecas no caso dos plasticos. Foram-me também fornecidos e explicados os
codigos contabilisticos e possiveis motivos de isencdo e os tipos de faturas no que diz respeito aos

varios tipos de mercados.

Depois de emitidas as faturas estas tinham também de ser arquivadas, tal como todos os
documentos no departamento comercial. Havia duas capas, uma referente aos moldes e outra
aos plasticos e as faturas eram arquivadas por ordem ascendente de nimero. Para além disso,
estas também eram arquivadas junto com os processos dos moldes e por cliente, no que diz

respeito as faturas de plasticos.

Apesar de estas atividades ndo estarem diretamente relacionadas com as lecionadas no
curso, penso serem uma mais-valia na minha aprendizagem e, de facto, sendo o estagio no
departamento comercial da empresa, fazem parte de um conjunto de atividades importantes e

gue considero indispensaveis numa experiéncia de trabalho integral.

3.4.4. TradugoOes

Como referi anteriormente no tdépico das caracteristicas linguisticas, a Moldit tem
diversos clientes de origem alema e a industria automadvel alema é uma das suas grandes clientes.
Assim sendo, alguns dos cadernos de especificagcbes que sdo enviados para a Moldit contendo as

caracteristicas e materiais a aplicar nos moldes vém apenas na lingua alema. Quando o molde é
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adjudicado é essencial ter em consideragdo todas as pequenas especificacbes e para isso é

necessario saber-se o que vem estipulado nos cadernos de especificagdes.

Uma vez que no departamento de engenharia ninguém esta totalmente a vontade com a
lingua alema, cabe ao departamento comercial a tradu¢do dos cadernos. Sendo que uma das
vertentes do curso era o alemao e tenho uma licenciatura em traducao, pude colocar em pratica
os conhecimentos adquiridos na universidade. O facto de ser uma tradugdo tdo técnica colocou-

me alguns desafios, mas tive a ajuda da Micaela que é bilingue.

Estas traducGes foram muito interessantes do ponto de vista técnico, sendo que para
além de adquirir conhecimentos a nivel do vocabuldrio, apercebi-me também de como eram
executados varios processos dos moldes e qual a sua importdncia para além do nivel de

exigéncias dos clientes e do nivel de qualidade que impunham aos fornecedores.

3.4.5. Atividades de secretariado e recec¢ao

Durante o estagio curricular e passados ja um par de meses do seu inicio comecei a
realizar tarefas a nivel de recec¢do e secretariado. Estas tarefas consistiam fundamentalmente no
atendimento de chamadas telefdnicas dos clientes da empresa, reencaminhando-as devidamente,
e na rece¢do e acolhimento de clientes nas instalacGes da Moldit. Para além disto, procedi

também a organizagdo das folhas de comunicagdo dos funcionarios da empresa.

Estas atividades deram-me a oportunidade de contactar com os clientes da empresa
provenientes de varios pontos do globo, ao mesmo tempo que me deram uma ideia mais real dos
funcionarios da Moldit. A comunicagdo com os clientes ndo nacionais da empresa era feita

exclusivamente em inglés, mostrando-se uma mais-valia no que diz respeito a pratica desta

lingua.

3.4.6. Participacdes em diversas atividades

Um pouco diferente do alinhamento dos tdpicos anteriores, este destina-se a descri¢do
de pequenas atividades, esporadicas, mas relevantes realizadas durante o estagio. Assim sendo,
categorizei as atividades como de marketing, feira de moldes, dossier, Cadflow e questiondrios e

passo a descrever as tarefas desempenhadas.
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e Marketing

No que se refere a atividades de marketing, participei em dois tipos distintos: a
elaboracdo de pequenos textos em inglés de apresentacdo da Moldit a constar no site de uma
feira de moldes — a Expomold?® e auxiliei e dei sugestdes na elaboracdo de um Power Point de

apresentacao a nivel comercial das producdes feitas na Moldit.

Os textos elaborados tiveram como base outros mais antigos feitos por um anterior
funciondrio da empresa. O que fiz exatamente foi arranjar os textos, retirando informacdo que
considerei excessiva e acrescentando outra que achei pertinente, e atualizar a informacdo de
forma a aparecerem no site como forma de apresentar a empresa que serd expositora nessa

mesma feira.

Ja a apresentacdao Power Point das producdes da Moldit foi elaborada por um comercial
gue pediu ajuda quanto a mancha grafica da apresentacdo. Essa apresentacao foi posteriormente
aprovada pelo marketing. Faldmos também em realizar outras apresentac¢des, contudo,

infelizmente, ndo houve oportunidade de as fazer pois entretanto acabou o estagio.
e Feira de moldes

Durante o estagio contactei com um colega do curso, André Costa, que se encontrava a
estagiar numa empresa de comercializacdo de equipamentos industriais e que me disse que ia
estar presente como expositor numa feira de moldes na Marinha Grande. Falei com os comerciais
da empresa e passei ao André os contactos da Moldit. Ele enviou os convites e no dia 08-05-2014

fomos a feira Moldplas no Exposaldo Batalha.

: m m o I d I a Saldo de maquinas, equipamentos, -~

’ matérias-primas e tecnologia para exposalao

' ﬂ moldes e plésticos. P

: tec n a Saldo profissional de maquinas, equipamentos

’ @ para indstria, tecnologia industrial, inovagao c - 21278

4 automagao e robdtica

. /1 data // date ke

! EXPOSALAO_BATALHA_PT
7 a 10 MAIO 2014 1/ viwew.exposalao.pt

/1 hordrio // schedule Bons negécios.

e LG,DOG business.

10HO0D - 20H00

1/ convite de // invited by

EXPOSALAQO - CENTRO DE EXPOSICOES

Figura 16 - Bilhete de entrada na feira Moldplas

3 Texto disponivel em: http://www.euromold.com/index.php?id=1065&I=1 (acedido em:27-10-2014)
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Para além de mostrar a minha proatividade, com a organizagao e participacdo nesta visita,
a quantidade de informac¢do assimilada foi bastante grande. Para além de haver empresas a
exporem os seus produtos, havia também demonstragdes, principalmente no que diz respeito a
injecdo de pequenas pecas de plastico, dando-me assim uma noc¢do de como era acionado esse
processo e quais a varias técnicas de injecdao e extracao de pecas. Adquiri também nocdes de

quais os materiais necessarios na producdo de moldes e qual o seu formato e onde se aplicavam.
e Dossier

Os comerciais e orgamentista referiram um dia que os dossiers de orcamentagao
deveriam estar estruturados de forma diferente, uma vez que o que demoravam demasiado
tempo a escrever as especificacdes dos moldes, fazendo com que o trabalho se acumulasse mais

facilmente.

O que a Micaela e eu fizemos, mediante as sugestdes dos colegas do departamento, foi
elaborar uma nova folha de dossier* contendo as informacdes gerais com espacos a serem
preenchidos. Assim sendo, estdo mencionadas as notas gerais, que se referem as clausulas
previstas e contempladas para o fabrico do molde, as condicGes de pagamento, que por vezes
diferem das condi¢Ges standard da Moldit e as especificacdes do molde, como o tipo de molde, se

de injecdo ou compressao, etc., os varios acos, o sistema de injecado.
e Cadflow

O Cadflow é um software de orcamentacdo que ndo é utilizado na Moldit e, por isso, o
orcamentista entrou em contacto com a empresa distribuidora do software para que fosse feita
uma apresentacdo do mesmo de modo a avaliarem a sua necessidade na elaboracdo dos

orcamentos.

Como combinado, foi feita a apresenta¢do a qual eu tive oportunidade de assistir e ver
também como funcionava o programa. Para além das questdes técnicas abordadas como
encontrar o lado de desmoldagem da pec¢a, foram também focadas questGes de divisdo de custos
e Cost Brealdown automdtico. Com a apresenta¢do do programa, para além de me aperceber de
questOes técnicas que, apesar de serem referentes a orgamentac¢do, feita, portanto, no

departamento comercial, ndo conseguia ter a real percecdo, retive também algumas técnicas no

4Ver anexo IX
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que diz respeito a elaboragdo de orcamentos para envio ao cliente e preenchimento de Cost

Breakdown.

Figura 17 - Logétipo da Cadflow

e (Questionarios

Varios clientes pedem que lhes sejam preenchidos questionarios relativamente a tipologia
da empresa e as capacidades de produgdo. Esses questiondrios vém normalmente de novos
clientes juntamente com o primeiro pedido de cotacdo. Geralmente estes questionarios sdo

extensos e pedem uma vasta quantidade de informacao relativa a varias seccdes.

Foi-me dado um desses questionarios para responder. A parte referente a informacoes
comerciais, como os cinco principais clientes, contudo, perguntas referentes a logistica, compras,
financeiras, qualidade, maquinaria, etc., e para as quais ndo encontrei a resposta em
guestionarios anteriormente respondidos tive de pedir ajuda aos responsaveis de cada um desses
setores. O preenchimento de questionarios ajudou-me também a ter uma perce¢do mais realista

da empresa e como esta trabalha e com que maquinaria.

O conjunto de todas as tarefas realizadas, mesmo que por muito pequenas ou de maior
ou menor relevancia para o departamento comercial, fizeram com que o estdgio se tornasse rico

na diversidade de fun¢des e nos conhecimentos adquiridos.
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Parte lll — A industria dos moldes
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4. A importancia da industria dos moldes em Portugal

O setor dos moldes em Portugal esta localizado essencialmente em duas regides: Marinha
Grande e Oliveira de Azeméis sendo constituido por cerca de 450 empresas, na sua maioria, PME
(Pequenas e Médias Empresas) dedicadas a concec¢do, desenvolvimento e fabrico de moldes e

ferramentas especiais e empregando cerca de 7640 trabalhadores.

A Industria Portuguesa dos Moldes para Plasticos é bastante prestigiada a nivel
internacional, impulsionada por uma relacdo competitiva entre qualidade, preco e prazos de
entrega, fazendo de Portugal um dos principais fabricantes e fornecedores de moldes a nivel
mundial, principalmente para a Industria Automdvel, como s3ao exemplo as marcas Volkswagen,
Renault, Audi, Mercedes, Citroén, mas também de outros setores industriais como de
eletrodomésticos, embalagem, telecomunicacdes, sendo exemplo a Bosch, Braun, Siemens, entre

muitas outras.

Este Setor tem conseguido manter-se na vanguarda usando tecnologia e maquinaria de
ponta na concecao, desenvolvimento e fabrico dos moldes, sendo capaz de trazer para o mercado

ideias e solugbes inovadoras.

Como resultado do seu prestigio e da consequente procura externa, Portugal exporta
mais de 85% da sua produgdo anual de moldes para injegao de plasticos, perfazendo um total de
cerca de 543 milhGes de euros. O valor total de producdo atingiu cerca de 639 milhGes de Euros
relativamente ao ano de 2013%, sendo os principais mercados a Alemanha, Espanha, Franca, Brasil

e Republica Checa.

4.1. Evolugdo da industria de moldes em Portugal

A industria dos moldes desenvolveu-se a partir da industria do vidro.

De facto, a primeira necessidade de moldes surgiu precisamente na industria vidreira que,
até entdo, os importava da Alemanha ou da Austria. Surge, por isso, no séc. XX a produgdo de
moldes para vidro. Assim sendo, instala-se no final dos anos 20 a primeira oficina de moldes, na

Marinha Grande, pelos irmaos Aires Roque e Anibal Abrantes, e, no final dos anos 30, instala-se

5

http://www.cefamol.pt/cefamol/pt/Cefamol IndustriaMoldes/Situacao_Actual/Ficheiros/IPM Janeiro%202
013 PT.pdf (acedido em: 09-10-2014)
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também em Oliveira de Azeméis a primeira fabrica para producdo de moldes para vidros daquela

regido. Nesta altura chega a Portugal a baquelite:

“Bakelite was the first thermo setting resin to be developed and was obtained by making phenol
and formaldehyde react. The result of the reaction is the formation of a resin which changes into plastic
state because of heat and thus can be worked in moulds to produce articles of different shapes. If the
heating treatment in the mould is made longer, the material hardens and retains the shape it has been
given. It is for this reason that it is called thermosetting resin. The inventor of Bakelite was Leo Hendrick

Baekeland”® (Cannon - Plastics Museum)

Com o inicio da 22 Grande Guerra e a consequente escassez de matérias-primas, a
industria dos moldes sofre um abrandamento significativo, fazendo com que o seu arranque em
forca se desse apenas em 1945, e sendo produzido o primeiro molde para injecdo de
termoplastico no ano seguinte. Nos finais dos anos 50, as empresas portuguesas comec¢aram com

a exportacdo de moldes, sendo o seu primeiro cliente Inglaterra.

e Anos50e 60

Entre os anos 50 e 70, a industria portuguesa de moldes espelhou quase na perfeicdo a
evolucdo da economia Portuguesa, sendo que esta industria sustentou o crescimento econdmico
portugués durante esse periodo. O setor dos moldes foi marcado por caracteristicas da industria
tradicional portuguesa, como a industria vidreira e a metalomecanica, ao mesmo tempo que
exibe novas caracteristicas, Unicas, que o fazem evidenciar. De entre essas caracteristicas,
destacam-se a capacidade continua e sistematica de inova¢do e um alto nivel de competitividade
que da origem ao sucesso em mercados externos cada vez mais sofisticados e exigentes. Da
capacidade de inovagdo, nesta fase ainda primdria da industria de moldes, evidencia-se a
capacidade de segmentacdo e tailorizacdo da producdo dos moldes, baseada numa organizacdo
do trabalho que distribui a producdo de pecas unimolde e multimolde por diferentes operdrios,

cada um especializado numa fase ou processo de fabrico especifico.

Como motores para o sucesso, a Industria Portuguesa de Moldes possuia caracteristicas
distintas dos seus concorrentes. A rapidez na entrega das encomendas, as tecnologias utilizadas, o
nivel competitivo dos precos e a qualidade dos servigos prestados, o facto de estar especializada

em moldes de alta precisdo e grande complexidade e o facto de, internamente, a nivel nacional,

6 http://museo.cannon.com/museonew/UKmuseo/storia/storia2UK.asp?decenpass= (acedido em: 29-04-
2014)
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existir um elevado grau de concorréncia, fazendo com que as empresas se queiram superar umas
as outras, favorecem o setor dando-lhe notoriedade internacional e impulsionando investimentos

constantes no aperfeicoamento da producao e melhoria da oferta.

No final da década de 60 é fundada a CEFAMOL, atualmente Associacdo Nacional da
Industria de Moldes, mas que na altura se designava Centro de Fabricantes de Moldes, encarada

como o primeiro sinal de um forte associativismo empresarial do setor.
e Anos70

Na década de 70 da-se uma necessidade por parte da industria dos moldes de se adaptar
a realidade, com uma exigéncia por parte dos clientes de melhoria da produtividade e com uma
necessidade de resposta a procura de pecas cada vez mais geométricas e menos lineares com
especificacdes gradualmente mais exigentes. Para suprir estas novas exigéncias, a industria
portuguesa de moldes viu-se obrigada a investir em maquinas ferramentas programdveis — as

maquinas NC (de controlo numérico), entrando, assim, numa nova geragao de tecnologias.

Estas maquinas ferramenta desenvolveram-se devido ao grande desenvolvimento da
indUstria automdvel americana e a consequente procura criada e apareceram pela primeira vez
na década de 50 na indUstria aerondutica americana. Mas nos anos 70 o mercado das mdaquinas
ferramentas sofre uma revolugdo com o sucesso dos fabricantes japoneses que apresentaram
maquinas mais multifacetadas e flexiveis. Isto e o facto de apostarem em linhas de montagem
especializadas conferem uma vantagem competitiva aos japoneses que com precos reduzidos
abrem as portas a exportacdo, acontecendo uma massificacdo das mdquinas ferramenta em

médias e até pequenas empresas.

E de realcar que as tecnologias introduzidas nesta década se destinam apenas aos
desenhos 2D, sendo que na década seguinte aparecera o CAD (Computer Aided Design) para

modelos geométricos em 3D.
e Anos 80

A década de 80 e posteriormente a de 90 foram, para a industria dos moldes, um periodo
de grande prosperidade com um enorme crescimento. Esse crescimento esta intimamente ligado
ao sucesso da industria dos plasticos. Nesta altura exploraram-se as enormes potencialidades do
plastico, tendo-se chegado mesmo a acreditar que este material poderia substituir todos os

outros.
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Como anteriormente referido, foi nesta altura que se implementaram as tecnologias de
CAD/CAM que envolvem o desenho 3D. Esta aposta na inovagdo tecnoldgica mostrou-se
extremamente importante uma vez que o futuro da industria necessitava urgentemente de se

modernizar para conseguir mais clientes, principalmente a nivel internacional.

No final desta década é ainda iniciado um antigo projeto da CEFAMOL — a construcao de
um centro tecnoldgico que visa o desenvolvimento técnico e tecnoldgico das industrias nacionais
de moldes e de ferramentas especiais. Para além desta dinamica trazida pela CEFAMOL ao setor
dos moldes, no final da década de 80 o crescimento do nimero de empresas também foi deveras

impressionante, sendo que, por exemplo, na Marinha Grande abriram cerca de 40 empresas
e Anos 90

A 15 de janeiro de 1991 é formalmente criado o CENTIMFE — Centro Tecnoldgico da

Industria de Moldes e Ferramentas Especiais, implementado pela CEFAMOL e com o intuito de:

“Desenvolvendo atividades que vdo desde a assisténcia técnica, ao suporte e transferéncia
tecnoldgica, passando pela formacdo especializada, a actuagGo do CENTIMFE corporiza-se numa
abordagem consistente e integrada face ao lancamento de bases para a competitividade Industrial.””

(CENTIMFE)

A década de 90 serviu basicamente para cimentar a industria, sempre com expectativas
de expansdo e exportacdo. Uma vez que ja eram dominadas as principais tecnologias, a industria
consegue cada vez mais afirmar-se no mercado internacional. Contudo, nos anos finais desta
década comecga a denotar-se que a industria estd a entrar num periodo decisivo no que diz
respeito a sua evolugdo. A concorréncia de outros paises, nomeadamente da Europa de Leste, e
Asia torna-se desafiante na medida em que Portugal ndo consegue competir com essas regides

em termos de pregos.
e |novacgao

A industria dos moldes tem a necessidade de se manter sempre atualizada, tanto no que
diz respeito ao uso das mais recentes tecnologias, como a aquisicdo de novas técnicas de forma a

encontrar solugdes a medida dos clientes. E precisamente este é o grande desafio que tem de ser

7 http://www.centimfe.com/index.php/pt/sobre-o-centimfe-3/interface-inovacao-e-parceria (acedido em:
29-10-2014)
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gradualmente superado para que a indUstria possa continuar o caminho que vem tragando ao

longo dos mais de cinquenta anos da sua histéria em Portugal.

A nivel tecnolégico também s3o grandes as inovagdes que se avizinham e a necessidade
de se sentirem sempre um passo a frente no que diz respeito a inovagao vai sendo cada vez mais

importante. As empresas tém de estar ao nivel das exigéncias requeridas.

“As tecnologias de fresagem de alta velocidade (Faria, 2002), digitalizagdo a laser, soldadura a
laser e mesmo a prototipagem virtual e/ou “aumentada” 24 anunciam-se como importantes no palco das
tecnologias. Os moldes continuam a tornar-se cada vez mais complexos e exigentes (depois dos moldes para
injegdo multi-material, injecdo sobre tecido e outros materiais, etc., e o desenvolvimento de outros
conceitos integrando na moldag¢do a decoragéo — “in-mold labeling”, comecam agora a aparecer os moldes

com conceitos ainda mais avan¢ados - “in-mold assembling”).?” (E. Beira, C. Crespo, N. Gomes & J.

Meneses, 2004)

Atualmente a industria portuguesa de moldes encontra-se num periodo de estagnagao
apesar da sua importancia estratégica e da adaptabilidade a novos desafios, dai a capacidade de

inovacado ser tdo importante para esta industria.

e Exportagao

A partir dos anos 60 o setor dos moldes apresenta-se como um importante motor das
exportacdes portuguesas de base tecnoldgica. Pode dizer-se que a evolugdo das exportagbes

descreve razoavelmente a trajetdria de crescimento e atual maturidade da industria.

Assim sendo, ao mesmo tempo que a inicial dependéncia do mercado norte-americano se
esvanecia (as exportagGes para os EUA chegaram a representar cerca de 60 a 70 % do seu volume
na década de 70, encontrando-se em 2013 nos 4% (dados da CEFAMOL), o mercado europeu
torna-se dominante, nomeadamente devido a ades3do, em 1986, a CEE — Comunidade Econdmica

Europeia, atual Unido Europeia.

A trajetdria dos moldes foi-se alterando ao longo dos anos. Se na década de 80 as
exportacdes eram essencialmente constituidas por pequenos moldes para brinquedos e utilidades
domeésticas, hoje-em-dia a sua relevancia é residual. Em contrapartida, a industria automével foi-
se tornando cada vez mais importante e, segundo dados da CEFAMOL referentes ao ano de 2013,

representa 72% do volume de exportacdes.

8 http://in3.dem.ist.utl.pt/msc_04history/aula 6 a.pdf (acedido em: 29-10-2014)
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J4 os anos 90 foram présperos na exportacdo de moldes para pecas de eletrodomésticos
e, tal como aconteceu com os moldes para brinquedos e utilidades domésticas, foi perdido

importancia, chegando aos 3% em 2013.

A nivel da exportacdo o setor cresceu muito, sendo que desde 2004 nunca desceu dos
75% e no ano de 2013 se destinou a 80 mercados (paises) distintos. Por outro lado, a industria
também fez por se modificar ao longo dos tempos, estando presente nos mercados de ponta de
cada década e mostrando uma indispensavel capacidade de adaptacdo a producdo de moldes
cada vez mais complexos e pecas plasticas gradualmente mais sofisticadas. Ao acompanhar a
evolugdo das tendéncias, a industria portuguesa de moldes manteve-se sempre na linha de frente

da procura e consequente exportacao.
e Futuro

A industria dos moldes em Portugal parece estar condicionada ao rapido desenvolvimento
das competéncias no que diz respeito a concecdo e producdao de moldes nos paises do Sudoeste
da Asia, com especial énfase na China e, mais recentemente, na india. A gradual deslocalizac3o da
producdo de pecas plasticas também para esta regido por parte de muitos clientes americanos e
europeus sdo preocupantes para a industria e obrigam a utilizacdo da sua capacidade de

inovacao.

“...0 sector apresenta alguns sinais de estagnagdo decorrentes, por um lado, da crescente pressdo
dos clientes (geralmente grandes grupos econdomicos), que determinam os precos e condicGes de
fornecimento de forma concertada e, por outro, da deslocalizacdo de diversas industrias para outras regides
do globo (e.g. para a Asia), que colocam ameagas crescentes ao sector em Portugal. De facto, estes sinais de
estagnacgdo tém vindo a evidenciar-se em Portugal uma vez que apds o crescimento acentuado verificado

para o sector, na década de 90, se assiste a uma tendéncia para a estabilizacdo desde 2001.”° (Sociedade

Portuguesa de Inovac¢do ,2008)

Se a nivel de pregos as economias do sudoeste asiatico sdo extremamente competitivas, é
também verdade que muitos clientes continuam a preferir a experiéncia e acabamento que a
indUstria portuguesa lhes proporciona. Para moldes cada vez mais complexos e exigentes é

necessario recorrer a solugdes inovadoras e precisas.

% http://www.spi.pt/UserFiles/File/Documentos/53/Plano_estrategico sector moldes.pdf (acedido em: 29-
10-2014)
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A industria portuguesa de moldes é ainda conhecida por utilizar tecnologia de ponta
aliada a uma inovagcdo nas praticas de concecdo de produto que |lhe ddo notoriedade nos

mercados internacionais.
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5. Processos dos moldes — da orcamentacao a expedigao:
Moldit — Um estudo de caso

Tendo por base o estagio curricular feito na Moldit, S.A. — empresa especializada em
moldes de injecao de pldsticos e moldes de compressdao — é agora apresentado um estudo com
base na observagdo dos processos na empresa no que diz respeito a orcamentagao, produgdo e
ensaio de moldes para injecdo de matéria plastica. Uma vez que é utilizado algum vocabulario
técnico e visto que ja foram elaborados glossarios, nomeadamente por colegas deste mestrado, é
de referir a dissertacdo de Marisa Inés Gomes da Silva com o titulo “Traducdo de vocabulario
técnico da indUstria de moldes” e que pode ser encontrada no URL

http://ria.ua.pt/bitstream/10773/9161/1/disserta%C3%A7%C3%A30.pdf que integra um glossario

gue poderd ser um complemento ao estudo agora apresentado.

O inicio de todo este processo da-se na lista de contactos das empresas produtora de
pecas plasticas em larga escala. As pecas sdo desenvolvidas e desenhadas pelos engenheiros
especializados dessas empresas e uma vez que a Moldit faca parte dessa lista de contactos é
enviado um pedido de cotacdo via e-mail com o desenho da peca stylo (peca ndo final, mas com
contornos muito semelhantes a final) em 3D e uma ficha de especificacdes onde constam as
orientacdes precisas para a constru¢dao do molde. Normalmente, como os ficheiros 3D sdo muito
pesados, as empresas optam por coloca-los num FTP - File Transfer Protocol (Protocolo de
Transferéncia de Arquivos) — enviando um e-mail para os ficheiros serem descarregados e a

solicitar a respostas aos pedidos dando um prazo.

Todos os pedidos de cotagdo, singulares ou projetos, passam impreterivelmente pela
assistente comercial que lhes atribui um nimero e abre o dossier de consulta contendo toda a
informagdo vinda do cliente para ser feita a or¢amentagdo. Os dossiers sdo abertos tanto
fisicamente, em papel, como informaticamente. Existe também uma listagem em Excel onde
estdo identificados o niumero de orcamentagdao, nome da peca, nome da empresa e pessoa a

contactar, como forma de catalogacdo da informacao.

Segue-se o processo de orcamentacdo que para além da analise da peca por si sé tem em
consideragcdo aspetos como prazos ou condicGes de pagamento que podem ser fulcrais na
abordagem ao cliente e podem também inflacionar os valores finais a cobrar. Para o orcamento
tém essencialmente de ser considerados as dimensdes da peca, o tipo de aco pedido pelo cliente,

numero de movimentos e balancés, sistema de injecdo e numero de bicos, quantidade de
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componentes e horas de trabalho e maquinagdes. Apds esta parte mais técnica, feita através de
observacdo da peca e interpretacdao das fichas de especificagdes, ha que ter em conta
informacgBes adicionais existentes nos cadernos de encargos; o facto da continentalidade do
molde: se para o mercado nacional ou internacional e, nesse caso, a que pais se destina, devido
aos encargos alfandegarios; considerar os prazos dados para a execu¢ao do molde, uma vez que,
dependendo da urgéncia do molde e da capacidade de producdo da fabrica, o molde podera ser
recusado; as penalidades também tém de ser consideradas e, muitas vezes, negociadas, pois
apesar de ndo estarem previstos atrasos, eles podem acontecer, até mesmo por motivos
externos, e a Moldit arcar com prejuizos avultados; finalmente tém de ser consideradas as
condicGes de pagamento, visto que o investimento num molde requer grandes quantias de
dinheiro os pagamentos sdao divididos em prestacdes que tém de ser acordadas por ambas as
partes. Um orcamento pode estar sujeito a varias revisdes até que sejam acordados todos os

parametros referidos.

Com a conformidade de todos os aspetos da-se a adjudicacdo do molde onde a Moldit
recebe uma Letter of Intent ou diretamente Purchase Order em que estdo descriminados todos os
pontos da negociacdo com prazos e condi¢cdes de pagamento. O documento é revisto pela
assistente comercial e pelo business developer responsdvel pela negociacdo e, estando tudo em

conformidade da-se o arranque do molde.

Depois de concluido todo o processo no departamento comercial segue-se o trabalho de
engenharia. Em alguns casos, esta transicdo ndo é assim tao linear, visto que em orgamentacées
mais complexas é necessaria comunicacdo entre os departamentos comercial e de engenharia de
forma a garantir a exequibilidade do molde e a fiabilidade do produto final. A entreajuda é
essencial nesta industria e, em particular entre os varios departamentos da empresa, de modo a
serem identificados problemas e serem encontradas solu¢des de forma mais rapida e tudo siga

consoante o plano.

O departamento de engenharia toma conhecimento da adjudicacdo do molde e alguns
dias depois, dependendo da urgéncia com que o molde é preciso, recebe do cliente o desenho 3D
e por vezes também o 2D da peca final de modo a poderem comecar com o projeto preliminar do
molde. Na Moldit, os programas utilizados para se trabalharem as pecas 3D sdo o CATIA V5 e o

UNIGRAPHICS, ja as pecas 2D sao trabalhadas no CAD KEY.
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No projeto preliminar é feito o esquico do molde. Através desse esboco sdo validados os
acos e a exequibilidade da pega. Tendo em consideracgdo o tipo de material a injetar e o numero
de injecOes previstas e sendo que a peca tem e manter sempre o mesmo nivel de qualidade,
apesar de ja ter sido orcamentado um tipo de aco, se se verificar que este ndao é o mais indicado,
por exemplo, uma matéria plastica mais corrosiva requer aco mais duro, essa informacao
constara no relatério do projeto preliminar e terd de ser revisto com o cliente. Quanto a
exequibilidade da pega, se esta for verificada com o preliminar e validada pelo cliente da-se
ordem de avanco do molde. Nesta fase do processo é sempre feita uma reunido com o cliente de
modo a este dar validacdo e ordem de avanco ou entdo para serem limadas algumas arestas que
ndo estejam ainda bem definidas. Assim sendo, o desenho 2D terd de ser refeito e a peca terd de
ser ajustada. Pode ainda ser necessario fazer o estudo Mold-Flow, ou seja, o estudo do
comportamento da peca onde é verificado se enche ou ndo, a possibilidade de empeno, o tempo
de ciclo (tempo decorrido desde 0 momento em que o molde fecha, dd-se o avango da unidade
de injecdo, o plastico é injetado ha o recalque, o recuo da unidade de injegdo, a plastificacdo, ou
seja, introducdo de novos graos de plastico na unidade de injecdo e a abertura do molde para
extracdo das pegas. O arrefecimento também faz parte deste processo, iniciando-se no momento
da injecdo e terminando com a abertura do molde.) e o nimero de pontos de inje¢do necessarios.

Com a aprovacao do cliente da-se ordem para a compra do ago.

i

i
d
h

1
By

Figura 18 - Exemplo de projeto preliminar

Da-se, entdo, inicio ao projeto do molde. E enviada informacdo acerca da tipologia e
numero de bicos necessdrios para a empresa fornecedora do sistema de injecdo. Na Moldit, este
é um componente que tem, obrigatoriamente, de ser fornecido por outra empresa, sendo que

existem clientes que trabalham apenas com um determinado tipo de fornecedor de sistemas de
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injecdo e, por isso mesmo, a empresa tera necessariamente de usar os sistemas desse fornecedor
especifico. Em simultdneo inicia-se a elaboracdo do Projeto CAD 3D. Este projeto consiste
essencialmente na elaboracdo do desenho do molde com todas as suas formas e componentes
definidos. Assim sendo, procede-se a modela¢do do macho e da cavidade que compdem o molde.
Esta modelacdo, que consiste no desenho 3D do molde sem adicdo de componentes, tera de ser
validada pela producdo e sé depois dessa validagdo é possivel avancgar-se para os componentes.
Essencialmente, os componentes sdo, por exemplo, parafusos, casquilhos, guias, etc. necessarios
a composicdo do molde. E também elaborado o sistema de refrigeracio ou aquecimento do
molde. No caso dos moldes para injecdo de termoplasticos aplica-se o sistema de refrigeracdo,
pois a matéria plastica é injetada quente no molde e tem de ser arrefecida para se proceder a
remocado da peca sem haver empeno da mesma, ja nos moldes de compressdo aplica-se o sistema
de agquecimento, pois a matéria-prima utilizada é mais dura e através da compressdo do macho e
da cavidade que tém de se encontrar a temperaturas muito elevadas é que a peca serd moldada.
Nesta fase sdo preparadas também as listas de materiais necessarios e é enviada para as compras

sobre os componentes standard e ndo standard que terdo de ser encomendados.

Figura 19 - Exemplo de projeto 3D do molde

De modo a que a produgdo ndo pare e que 0s prazos sejam cumpridos, a0 mesmo tempo
que decorrem os trabalhos no departamento de engenharia com a elaboracdo do projeto 3D do
molde, a produgdo comega também a trabalhar no molde. Com a valida¢do da modelagdo da-se
inicio @ maquinagdo. A informagdo dos desenhos 3D vindos da engenharia sdo atualizados e de
seguida vao para a producdo. A maquinacdo, que é, basicamente, o trabalho conciso que tem de
ser feito aos blocos de ago de modo a que estes adquiram o formato do molde, esta dividida em

trés fases, a fresagem “CNC”, a furacdo e a erosao.
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A fresagem, que consiste na retirada do excesso de metal da superficie do bloco, a fim de
Ihe dar uma forma e acabamento desejados, pode ser convencional, ou seja, feita a partir de
acessorios, ou recorrendo a CNC. As CNC (Comando Numérico Computorizado) sdo maquinas que
procedem a gravacdo da superficie dos blocos de ago e trabalham com CAM (Computer Aided
Manufacturing). CAM é um sistema que faz com que os desenhos 3D feitos na engenharia sejam
exportados para a CNC e que trabalha com um software designado DEPOCAM. Sintetizando, com
a atualizagdo dos 3D no CAM é enviada a CNC uma ordem de inicio de produgdo. A CNC vai
converter a informacdo do CAM em numeros e a partir dai comeca a definir a drea de gravacédo

através da remogao de ago.

Figura 20 - Fresagem dos blocos de ago

Apds a gravacgdo dos blocos vem, ou a furacdo ou a erosdo. Ndo existindo uma rigidez
sequencial e sendo que um ndo interfere com o outro, cabe ao departamento de planeamento
decidir qual o primeiro processo a ser feito. Este aspeto estd também relacionado com a carga de
trabalho de uma sec¢do comparativamente a outra; a que estiver mais livre é a que trabalhard
primeiro no molde de modo a que este ndo tenha de ficar em linha de espera e que haja sempre
uma dinamica de trabalho, fazendo com que tudo esteja em movimento.

A furacdo consiste na execugao de furos cilindricos nos blocos de aco. Esses furos podem
ter diferentes diametros e sao feitos como forma de refrigerar o molde, para colocar parafusaria e
para as guias. A refrigeracdo é feita através de dgua que entra nesses furos e arrefece a pega. As
guias sdo o que vai fazer com que o molde seja fechado na posi¢do correta. Ao mesmo tempo que
fazem com que o encaixe seja perfeito, no caso de moldes mais simples, como caixas, existe uma
guia que vai estar descentrada e fazer com que a posicdo de encaixe seja apenas uma, evitando

posteriores erros de injecao.
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Figura 21 - Furagao

A erosdo consiste na remoc¢ado de aco recorrendo a eletricidade. Este processo é utilizado
para remogdes muito minuciosas e precisas que requerem um acabamento exato que ndo se
conseguem obter com a maquinagdo, por exemplo, a remo¢do de uma determinada quantidade
muito pequena de aco num canto ou friso de dificil acesso. A erosdo é um processo elétrico que
trabalha com elétrodos positivos e negativos. O molde é introduzido na mdquina de erosao,
ficando submerso num liquido — dielétrico. Sdo introduzidas informag¢des na maquina acerca do
local onde deve incidir e qual a quantidade de ago a ser removida e comega o processo de erosao.
Nesse banho dielétrico, os elétrodos negativos vao atuar no molde removendo o ago e dando-lhe

um acabamento preciso.

Figura 22 - Erosao: banho dielétrico
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Depois de concluidos os trabalhos de producdo o molde seque para a bancada onde os
blocos de gravacgdo e as placas de estrutura, juntamente com os componentes comprados, vao ser
montados. E também nesta fase que o sistema de injecdo é inserido. Na montagem do molde
procede-se a afinagdo e detecdo de erros. Procede-se ao ajuste do molde que é feito na prensa.
Se o0 molde ndo encaixar totalmente ou forem detetadas falhas, este ja ndo pode prosseguir para
0 ensaio, caso contrdrio, segue para o primeiro ensaio. Os ensaios ndo tém obrigatoriamente de
ser feitos na empresa fabricante de moldes, alias, alguns clientes requerem que os ensaios sejam

feitos nas suas instalacdes, mas tendo a Moldit no seu parque de maquinas uma secc¢do de

injecdo, € comum que os ensaios sejam feitos na empresa.

Figura 23 - Bancada: montagem do molde

O primeiro ensaio é uma data muito importante para o cliente, pois é quando este tera
finalmente pegas depois de semanas de espera e é quando terd a real percegao do trabalho feito
no molde. Com as pecas do ensaio o cliente também poderd ver se serdao necessarias alteragdes a
essas pegas ou se, por exemplo, encaixam bem em outras pecas tiradas de outros moldes. Caso
tudo esteja em conformidade é dada ordem de avango ao fabrico para pequenas alteragdes e
melhoramentos. E depois de efetuadas estas alteragdes é feito um segundo ensaio de modo a
validar os melhoramentos. Normalmente sdao pedidos 3 ensaios até que o molde seja aprovado,
contudo, podem ser feitos mais ou menos ensaios, consoante a perfei¢do ou imperfei¢do das

pecas tiradas.
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Figura 24 - Maquina de inje¢ao

No caso de ser um molde com textura, o cliente elabora o seu standard e envia a Moldit.
A textura ndo é feita na Moldit, pelo que o molde tem de ser enviado para uma empresa
fornecedora e sé depois regressa a Moldit para novo ensaio. Se necessario, o molde regressa a
empresa de texturizagao para melhoramentos, regressando para novo ensaio. Com a aprovagao
do molde da-se a sua expedic¢ao.

Falta ainda referir dois aspetos importantes que sdo transversais a todo o processo de
fabrico do molde. O departamento de qualidade estd presente em todas as fases descritas, desde
os procedimentos standard tidos pelo departamento comercial a verificagdo da qualidade da
producdo do molde até a asseguracdo de que o molde sai das instalacGes da Moldit nas melhores
condicbes. Também os Project Leaders e a diretora industrial sdo parte integrante de todo o
processo de fabrico do molde. No que concerne a diretora industrial, esta pode cooperar e
intervir em negociagdes tipicamente do departamento comercial, acompanhando depois todas as
fases pelas quais passa o molde. Ja a fungdo dos Project Leaders é a de fazerem o seguimento do
molde e reportarem todas as informacdes ao cliente. Ao ser adjudicado o molde, o dossier
contendo todas as negocia¢des e condi¢bes acordadas é entregue pelo comercial responsavel
pela negociagdo ao Project Leader e partir desse momento este fica encarregue de contactar com
cliente e fazer o acompanhamento continuo do molde.

Os processos descritos podem ser vistos num video feito na Moldit por QUECENA

Produgbes Audiovisuais e disponivel no URL https://www.youtube.com/watch?v=W5jB -

HTzMg&feature=youtu.be . Este video de apresentagao e promogao da empresa mostra de forma

sucinta os processos dos moldes na Moldit, tornando-se assim um recurso complementar a leitura

do estudo de caso, enriquecendo-o.
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6. Consideragoes finais do estagio

Pretende o presente relatério retratar as funcdes de assistente comercial junior que
desempenhei durante o estagio na empresa Moldit. O estagio nesta empresa permitiu-me por em
pratica alguns conhecimentos de vdrias dreas adquiridos ao logo deste curso de Mestrado, bem
como ensinamentos que aprendi na Licenciatura em Tradugdo, que conclui na Universidade de
Aveiro. Como parte constituinte do estagio existe também uma vertente de inser¢do no mercado
de trabalho, provindo desta uma nocgdo realista das competéncias exigidas aos profissionais no
gue concerne a capacidade de trabalho em equipa, a tomada de decisdo e resolucdo de
problemas, a polivaléncia, autonomia e proatividade.

Para além do aprofundamento e desenvolvimento dos conhecimentos adquiridos ao
longo do curso de Mestrado, tive nocao de que, muitas vezes, essa bagagem tedrica nem sempre
corresponde exatamente a aplicada no dia a dia em ambiente de trabalho. O know-how adquirido
no decorrer do estdgio completa de forma integral este ciclo de aprendizagem, aliando a teoria a

pratica.

O regulamento do estagio determina que tem de ser elaborado um plano de estagio entre
o estudante e a empresa a ser aprovado pelo diretor de curso. Neste plano sdo enumeradas as
diversas func¢Ges a desempenhar durante o estdgio, sendo que umas podem merecer mais
atencdo do que outras, mediante o volume de trabalho da empresa acolhedora do estagio. No

meu plano de estagio’ sdo contemplados as seguintes atividades:

Atender clientes para receber e tratar os pedidos de orcamentacdo e outras solicitacoes
comerciais;

e Proceder a elaboragdo de orgamentos, com base em informacgdes fornecidas;

e  Registar informagOes comerciais, no programa informatico existente (PHC);

e Receber e analisar, em colaboragdo com a hierarquia, as reclamagdes dos clientes;
e Dar seguimento as reclamacdes em funcdo das indicacGes fornecidas;

e  Contactar os clientes telefonicamente ou por escrito;

e  Marca e coordenar reunides internas e com clientes;

e  Avaliar o grau de satisfacdo dos clientes;

e  Organizar e tratar os elementos de informacdo necessarios a gestdo comercial;

0 ver anexo XlI
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e Arquivar toda a documentacgao relativa a area.

Maioritariamente o meu plano de estdgio foi cumprido, apesar de ter sido dada menos
atencdo a execucdo das tarefas referentes a gestdo das reclamacoes dos clientes, organizacao de
reunides e avaliagdo do grau de satisfacdo dos clientes, isto porque o volume de trabalho, no que
se refere a abertura e envio de orcamentos era bastante elevado, fazendo com que a maior parte
do tempo decorrido no estadgio fosse mais dedicado a essas tarefas em detrimento das
anteriormente referidas. Por isso, no ponto 4 do presente relatério onde descrevo as atividades
desenvolvidas, dou grande importancia as atividades comerciais referentes a orcamentacao, nao
focando a gestdo das reclamacdes dos clientes, organizacdo de reunides e avaliacdo do grau de

satisfacdo dos clientes em nenhum dos subtdpicos.

Em contrapartida, foi-me dada a liberdade de poder fazer outro tipo de tarefas como as
de tradugdo, o que me deixou entusiasmada, pois pude por em pratica os conhecimentos

adquiridos na Licenciatura e que infelizmente nem sempre tive a oportunidade de aplicar.

Confesso que no inicio do estdgio tudo me pareceu muito confuso. Como comecei em
janeiro havia ainda assuntos pendentes do ano anterior que se juntavam aos do presente ano e,
como o volume de trabalho era tdo grande, era complicado estarem a explicar-me como tratar a
informacdo e proceder com a documentagdo. Aos poucos fui-me ambientando a acelerada
dindmica de trabalho do departamento comercial e, a medida que me foram explicadas as
tarefas, fui-me sentindo mais a vontade. O ambiente no departamento era, apesar de por vezes
frenético, bastante comunicativo. Alids, existe mesmo a necessidade de comunicagdo entre os
comerciais, orgamentista e assistente comercial de modo a haver uma partilha de experiéncias e

ideias, facilitando a orgamentacgao e informando sobre os niveis a que estavam as negociagdes.

Sempre que os comerciais iam em visitas comerciais ao estrangeiro, partilhavam aspetos
da cultura, da gastronomia, do comportamento dos habitantes e de como tinham corrido as
reunides com os clientes do pais em questdo. Para mim, o facto de haver esta partilha de

experiéncias foi completamente enriquecedor.

O estagio serviu também para me dar uma nogdo diferente de responsabilidade. A
industria dos moldes move varios milhares de Euros e, tendo em consideracdo este facto, na
redacdo de orgcamentos ndo pode haver erros, e se os houver tém de ser imediatamente
corrigidos. Nao pode haver erros quanto aos ag¢os, quanto ao sistema de injecao e a todos os

acabamentos contemplados, pois o cliente ndo vai querer pagar mais por um material mais fraco
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nem a empresa quer perder dinheiro, fornecendo um material mais caro por um pregco mais

reduzido.

Outra mais-valia para mim foi o facto de ter de aprender a trabalhar com o software da
empresa, o PHC. Nunca tinha trabalhado com este programa, mas considerei ser bastante
intuitivo e de simples manuseamento. Em simultaneo deparei-me com algumas limitacdes no que
diz respeito ao Excel. A verdade é que durante a minha formacao académica esta nao foi uma
ferramenta muito utilizada, fazendo com que a pratica se va perdendo e algumas func¢des sejam
mesmo desconhecidas. Apesar de este ter sido um obstdculo, o facto é que também serviu para

reavivar a memoria a aprender novas funcoes através do auxilio, principalmente, da Micaela.

O estdgio foi uma etapa muito importante do meu percurso académico. Para além de me
dar uma ideia de como é estar no mercado de trabalho, facultou-me também a oportunidade de
conhecer uma nova industria para mim que, de tdo interessante que considerei decidi fazer um
estudo de caso baseado em todos os processos. Para além de interessante, descrever todos os
processos dos moldes foi muito desafiante. Nao conhecia absolutamente nada de moldes, mas
hoje em dia tenho umas no¢des mais alargadas e penso ter feito um bom trabalho no que
concerne a descricdo dos processos. Admito ndo estar ainda totalmente a vontade com a

linguagem mais técnica, alids, a descricdo estd feita com uma linguagem simples e de facil

percegdo, a meu ver.

Fazendo o balanco do estagio, acredito que a minha aprendizagem foi progressiva e
positiva, pois adquiri novos conhecimentos e competéncias que me deram mais confianca nas
minhas capacidades, fazendo com que atualmente me sinta mais preparada para trabalhar em
ambiente empresarial e desenvolver tarefas de forma auténoma e proativa. Para isto contribuiu
em muito o auxilio do pessoal do departamento comercial sempre muito profissionais e prontos a

ajudar.

O estagio mostrou-se motivador e enriquecedor, superando as minhas expectativas
iniciais, contudo, tenho consciéncia do percurso tanto a nivel de trabalho como de formagdo que
tenho ainda de percorrer numa constante aquisicdo de novas aprendizagens e consequente

experiéncia de trabalho.

Com este relatdrio penso ter conseguido descrever e comentar a relevancia das
atividades desenvolvidas e demonstrar os conhecimentos adquiridos ao longo do estdgio

curricular. Sendo o estagio curricular uma experiéncia Unica no que concerne a entrada na
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realidade do ambiente de trabalho, considero-o também muito gratificante e enriquecer a nivel
do crescimento pessoal.

Durante o estdgio tentei sempre ser empenhada e atenta as tarefas que me atribuiram e
as explicacdes que me davam. Dediquei-me profundamente a compreensao dos varios processos
de negociacdo, concecdo e fabricos dos moldes, ao mesmo tempo que me mostrei sempre
disponivel para auxiliar os meus colegas do departamento comercial, bem como os de outros
departamentos. Considero que tarefas como a elaboracdo e envio de documentacao oficial para
os clientes da empresa demonstram a confianca depositada no meu trabalho pelos colegas que
desde logo me acolheram e se mostraram sempre disponiveis para me ensinar e ajudar.

Considero que o estadgio é uma transicao gradual da Universidade para o mercado de
trabalho dotando o estagidrio das responsabilidades basicas do dia a dia do mundo profissional.
Aprendi sobre a importancia da comunicacdo em ambiente de trabalho, o valor da entreajuda e o
que é ser-se profissional. E em muito devo aos colegas que sempre me aconselharam e guiaram
da melhor maneira.

Encaro este estdgio como uma transicdo entre a Universidade e a entrada no mercado de
trabalho, penso ter sido mesmo um grande passo para o inicio da minha carreira profissional,
possibilitando o meu crescimento tanto a nivel pessoal como profissional e preparando-me para
enfrentar as exigéncias do mercado de trabalho. As capacidades desenvolvidas no estagio fazem

de mim uma pessoa profissionalmente mais conscienciosa.
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Anexo Il — Registo de Orcamentos (folha Excel)

Mold(ii Registo d ! :
- egisto de Consultas / Orgamentos Ano: 2014

') Data Registo de Consultas / Orgamentos Cliente Contacto Data envio Prego :"" o N.9 Obra
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Anexo lll = Orcamento (versdo em Portugués)

Micaela Tavares

De: Micaela Tavares

Enviado: quinta-feira, 2 de Outubro de 2014 10:12

Para: Ventura@eng-tooling.pt .

Cc: V nelson soares; jose castro; Filipe Martins; Sergio Fernandes
Assunto: N/ Orcamento n.° 1791/2014 - RFQ n® 9593

Exm2s. Srs.

Conforme v/ especificagdes técnicas, junto enviamos prego para a eventual execugdo do seguinte molde:

e N/ Orcamento n.2 1791/2014
Molde “ Porsche 971 GlI - Halter Heckleuchte li/re hinten #9593-00301

Molde de 1+1 cavidade

Aco gravagao 1.2738

Aco dos elementos méveis 1.2738HH nitr.

Aco estrutura 1.1730

Extraccdo hidraulica

Sistema de Injecgdo com 2 bicos quentes Valve Gate Synventive
Acabamento cavidade polimento técnico

Dimensao estimada do molde — 1250x650x1200mm

Preco Ex-Works:  135.000,00 €
Prazo Entrega las. amostras: 15 semanas ap6s aprovacao de projecto preliminar e DFN final

Notas:

> Inclui 3 ensaios com 50 Injecgdes / cada

Inclui relatério dimensional das partes moldantes
Exclui transporte do molde

Exclui embalagem e transporte de pegas plasticas
Exclui matéria prima para ensaios

Exclui textura se aplicavel

Exclui Mould-Flow

Preco a ser validado com DFN final e respetivos C.E.
Validade da proposta 30 dias

VVVVYVYY

YVYV

CondicGes de Pagamento: 30% com encomenda a 30 dias
40% com 1as. Amostras a 30 dias
20% com aprovagao do molde a 30 dias
10% com envio do molde a 30 dias

Melhores cumprimentos,

P/ Nelson Soares
Dep. Comercial

Tim.: +351 961 828 985
Tel.: +351 256 690 050
Fox: +351 256 690 054
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* Please keep in mind the environment before printing this message.

De: Antonio Ventura [mailto:Ventura@eng-tooling.pt]
Enviada: segunda-feira, 29 de Setembro de 2014 21:19
Para: nelson soares; Micaela Tavares

Cc: RFQ; Filipe Martins; Sergio Fernandes; jose castro
Assunto: RFQ n° 9593

Caro Nelson,

Em anexo estamos a enviar 1 Pedido(s) de Cotagdo, referente(s) ao nosso Orgamento N2 9593 para que avaliem e
nos apresentem o vosso melhor preco e prazo de entrega, se possivel até ao dia 03.10.2014.

Chamamos ainda a vossa especial atengdo para o link FTP que se encontra no final de cada Pedido (Ficheiro PDF) a
partir do qual poderdo descarregar os respectivos ficheiros CAD para andlise.

Agradecemos desde ja a atengdo dispensada e ficaremos ao vosso inteiro dispor para qualquer esclarecimento
adicional

Melhores Cumprimentos
Anténio Ventura

General Manager

ENGINEERING AND MOLDMAKING GROUP

QE T MOLDES

Enginmeding and Taokng V005 o T AT wzer

Phone +351 244 502301 ‘ Av. Dr. José Henriques Vareda, 100
Fax +351 244 502303 | PO Box 306 )

Mobile +351 912 143909 2430-307 Marinha Grande

Email ventura@eng-tooling.pt PORTUGAL
Web www.eng-tooling.pt |

NOVEMBER 25-28, 2014 VISIT US
FRANKFURT / MAIN

GERMANY
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Anexo IV — Orcamento (versdo em Inglés)

Micaela Tavares

De: Micaela Tavares

Enviado: terca-feira, 14 de Outubro de 2014 15:26

Para: ‘Selahattin.Yueksel@Roechling-Automotive.de'

Cc: jose castro; Filipe Martins; nelson soares; Sergio Fernandes

Assunto: Our quotation no. 1726/2014 - RFQ Ford B479

Anexos: RFQ_Ford_rear_center_deflector_2fach_22.09.2014.xlsx; 1726_2014.pdf
Dear Sirs.

According to your technical specifications, we are sending you price to produce the following moulds:

¢ Our quotation no. 1726/2014
Mould “Ford B479 Fiesta - Rear Deflector”

Mould Serie with 1+1 cavity

Engraving steel 1.2738HH

Structure steel 1.1730

Hydraulic ejection

Finishing Polish #240

Exclude Injection System

Estimated mould dimensions: 1500x1000x870mm

Price: 139.000,00 €

Estimate Price Injection System with 6 nozzles Valve Gate : 27.000,00 €
Delivery time 1% samples: 16 weeks after preliminary drawings approval

General Notes:

= Include 3 try-outs with 50 parts /each

= Include dimensional report of the molding areas

= Include final transport of mould to Germany

= Include transport of parts by normal truck to RA, Germany (3x50)

= Exclude raw material for the try-outs

= Exclude Mold-flow

= Exclude technical assistance at SOP

= Exclude texture if foreseen

= Price must be confirmed after receiving final 3D and technical specifications of the mould
= Price valid for 30 days

Payment Conditions: 30% with order at 30 days
40% with 1%. Samples at 30 days
20% with mould approval at 30 days
10% with sending of mould at 30 days

Best Regards,
p/ José Castro

Dep. Comercial

Tel.: +351 256 690 050
Fax: +351 256 690 054
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* Please keep in mind the environment before printing this message.

De: riipe Martins
Enviada: quinta-feira, 25 de Setembro de 2014 10:00
Para: Micaela Tavares

Assunto: FW: RFQ Ford B479

De: Selahattin.Yueksel@Roechling-Automotive.de [mailto:Selahattin.Yueksel@Roechling-Automotive.de
Enviada: quarta-feira, 24 de Setembro de 2014 11:19

Assunto: RFQ Ford B479

Dear Sir or Madam,

Friday, September, 19th, you received CAD 3D data for the project Ford B479.
Roechling has been received the order to produce these parts.
Herewith we would like to ask you to quote the following injection tool:

TOOL :

Customer: Ford

Name of vehicle: Fiesta

Name of article: Rear Deflector
Layout of tool: 2 cavity
Production plant: Worms

Project information:

Appendix: specification:

Machine data sheet:

Please separate the estimated costs for the hotrunner system and fulfill the costbreakdown in the RFQ!

We expect your offer incl. the information about your possible leadtimes until 30.09.2014 3.00 p.m., German time!

Mit freundlichen GriiRen - Best Regards
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ROCHLING

Automotive

Selahattin Yiiksel
Werkzeugtechnik
Tool Engineering

Rochling Automotive SE & Co. KG
FloBhafenstr. 40
67547, Worms, Deutschland

Telefon: +49 6241 844 -577

Telefax: +49 6241 844 -9577

Mobil:  +49 151 - 406 696 84

E-Mail Selahattin.Yueksel@Roechling-Automotive.de
Internet www.roechling.com

Sitz der Gesellschaft: Mannheim, Deutschland
Registergericht: Amtsgericht Mannheim, HRA 4312

Die Rochling Automotive SE & Co. KG wird vertreten durch die personlich haftende Gesellschafterin:

Rachling Automotive Beteiligungs SE, Richard-Wagner-Strale 9, 68165 Mannheim, D Sitz:

: D

Amtsgericht Di

HRB 69069

Vorstand:

Erwin Doll (Sprecher), Horst Ulrich MauB, Gerhard Neidinger, Andrea Rocca, Steffen Rowold
Vorsil des Aufsi Georg Duffner

Controlo:
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Anexo V -

Orcamento (versdo em Francés)

Micaela Tavares

De: Micaela Tavares

Enviado: segunda-feira, 10 de Fevereiro de 2014 15:52

Para: 'Iduriaud@plasticomnium.com’; Rachid DJAARIRI
(rachid.djaariri@plasticomnium.com)

Cc: nelson soares; Filipe Martins; jose castro; Sergio Fernandes; andreia martins

Assunto: N/Offre no. 216 et 217/2014 - RFQ 2K air guides RSA XFD

Bonjour

D’accord de v/ sollicitation, nous vous envoyé notre meilleure prix pour la production dans les moules suivantes :

N/ Offre No. 216/2014

Moule « RSA XFD - Renfort de Plastron - Guide d'air inf.»
Moule avec 1 empreinte Bl-Materiere (Ecluses)

Acier noyau / empreinte 1.2738

Acier carcasse 1.1730

Acier coulisseaux 1.2738 nitr.

Ejection hydraulique

Systéme d’injection avec 4+4 buses Valve Gate

Polissage #320

Prix: 225.000,00 €
Délai pour les 1.ers échantillons: 18 semaines apreés I’approbation de préliminaires

N/ Offre No. 217/2014

Moule « RSA XFD - Renfort de Plastron - Guide d'air sup.»
Moule avec 1 empreinte Bl-Materiere (Ecluses)

Acier noyau / empreinte 1.2738

Acier carcasse 1.1730

Acier coulisseaux 1.2738 nitr.

Ejection hydraulique

Systéme d’injection avec 4+4 buses Valve Gate

Polissage #320

Prix: 212.000,00 €
Délai pour les 1.ers échantillons: 18 semaines aprés 'approbation de préliminaires

General Notes:

Inclus 3 essai avec 100 piéces / chaque

Inclus 3000 « dry cycles «

Inclus rapporte dimensionnel de empreinte et noyau

Inclus transport final du moule pour France

Inclus transport de piéces par camion normal pour France (3x50)
Exclus matiére prime pour les essais

Prix a validé avec la DFN final

Validité de offre 30 jours

Conditions Paiement:
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30% avec commande, 30 jours

40% avec lere essai, 30 jours

20% avec approbation du moule par chromage, 30 jours
10% avec expedition du moule, 60 jours

Meilleure Salutations,

p/ Nelson Soares
Dep. Comercial

Tim.: +351 961 828 985
Tel.: +351 256 690 050
Fax: +351 256 690 054

MoldLL @) M -Sass

* Please keep in mind the environment before printing this message.

De: DURIAUD, laurent [mailto:lduriaud@plasticomnium.com
Enviada: terca-feira, 4 de Fevereiro de 2014 10:39

Para: DJAARIRI, Rachid

Assunto: RFQ 2K air guides RSA XFD

Good morning,

My name is Laurent Duriaud and | work as SPM (project buyer) on the RSA XFD project (LFD - new Laguna sedan /
KFD — new Laguna SW).

A very late decision on our make or buy process on the 2K airguides parts forces me to launch a very fast RFQ on the
injection tools for these parts.

You will find enclosed the ITS of these 2 tools.

The CAD data have been loaded on the FTP site to your attention (see OUT00093).

The main dates of the project are the following:
- TGA—CW 08 (start of milling)
- FOT-CWwW23
- PPC(PPAP)—CW24/2015
- SOP-CWwW35/205

Payment terms:
- 25%atTGA
- 33%atVC(CW 30)
- 42%PPAP

Please quote the tools using the PO standard specifications. The final plant would be Félines (Ardeche — France) and
1 do not have their standard available for the moment.

Do you think it could be possible to get a first price estimation for tomorrow afternoon?
Please come back to me for any kind of question.
Thank you.

Best Regards
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Laurent DURIAUD
SPM

Plastic Omnium Auto Exterieur Services
Sigmatech

Parc Industriel du Bois des Vergnes

01 150 SAINTE JULIE

FRANCE

Tel: +334 74 40 60 81
Fax:+334744061 14

Mobile:+ 33 6 07 63 04 45

Email: Iduriaud @plasticomnium.com

Controlo:
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Anexo VI — Orcamento de Alteracdo de Moldes

Micaela Tavares

De:
Enviado:
Para:

Cc:

Assunto:

Anexos:

Dear Sirs

Micaela Tavares

quinta-feira, 2 de Outubro de 2014 16:16
'Matthias.Geiss@Roechling-Automotive.de’; wolfgang.rehberger@roechling-
automotive.de; 'Sefa.Oeztuerk@Roechling-Automotive.de’

ana santos; fernando figueiredo; Miguel Florencio; 'carlos reis’
(carlos.reis@moldit.pt)

Our quotation no. 1802/2014 --BMW 35 up — Abdeckung Motorraum Mitte —
needed modifications of the tool_V3
MDT-2232_ORCAMENTO_2014_10_02.pptx; 1802_2014.pdf

According to your request, enclosed we are sending you price for the following modification:

e Our quotation no. 1802/2014

Different modifications on the mould:
“BMW 35up G11/G13 - Abd. Motorraum Mitte 1-fach/1K” — MDT/2232

» Connection Cap — Reduce Thickness

Core: Change shape

Cavity: Weld+Mill
Description Hour Price Hour Cost
CAD/CAM 6 49,00 € 294,00 €
CNC 6 45,00 € 270,00 €
Fitting 5 38,00 € 190,00 €
Polish 5 38,00 € 190,00 €
Welding 100,00 €
Total 1.044,00 €

>

» Height of the rips — Increase height

Cavity: EDM
Description Hour Price Hour Cost
CAD/CAM 4 49,00 € 196,00 €
CNC 6 45,00 € 270,00 €
EDM 6 45,00 € 270,00 €
Polish 5 38,00 € 190,00 €
Welding 150,00 €
Total 1.076,00 €

» New CAD file received for implementation on tool design:

Price: 800,00 €

Best Regards,

Micaela Tavares
Dpt. Comercial

Tel.: +351 256 690 050

70



Fax: +351 256 690 054

Mold( @ M| “Sass
FecouRIT ——

* Please keep in mind the environment before printing this message.

De: carlos reis

Enviada: quinta-feira, 2 de Outubro de 2014 15:42
Para: Micaela Tavares

Cc: ana santos; Miguel Florencio

Assunto: RE: BMW 35 up — Abdeckung Motorraum Mitte — needed modifications of the tool_V3

De: fernando figueiredo

Enviada: quarta-feira, 1 de Outubro de 2014 13:02
Para: Miguel Florencio; carlos reis; ana santos

Assunto: Fw: BMW 35 up — Abdeckung Motorraum Mitte — needed modifications of the tool_V3

2232
nao sei se receberam o mail abaixo....

Enviado de Samsung Mobile

-------- Original message --------

Subject: BMW 35 up — Abdeckung Motorraum Mitte — needed modifications of the tool_V3

From: "Matthias.Geiss@Roechling-Automotive.de" <Matthias.Geiss@Roechling-Automotive.de>

To: fernando figueiredo <fernando.figueiredo@moldit.pt>

CC: "Wolfgang Rehberger@Roechling-Automotive.de" <Wolfgang Rehberger@Roechling-

Automotive.de>,"Sefa.Oeztuerk @R oechling-Automotive.de" <Sefa.Oeztuerk@Roechling-Automotive.de>

Hi Fernando,

how are you? The Abdeckung Motorraum Mitte parts are looking good. We only have two areas which have to be

modified:

Is that clear for you and can the changes be realeased cost neutral?

If you have any questions please write me an email.

Thank you.
Mit freundlichen GriiRen - Best Regards

ROCHLING

Automotive

Matthias Geil
Components Development / CAD

Rochling Automotive SE & Co. KG
FloBhafenstr. 40
67547, Worms, Deutschland
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Telefon: +49 6241 844 -521

Telefax: +49 6241 844 -9521

Mobil: ~ +49 151 - 406 697 08

E-Mail Matthias.Geiss@Roechling-Automotive.de
Internet www.roechling.com

Sitz der Gesellschaft: Mannheim, Deutschland
Registergericht: Amtsgericht Mannheim, HRA 4312

Die Rochling Automotive SE & Co. KG wird vertreten durch die persénlich haftende Gesellschafterin:

Roéchling Automotive Beteiligungs SE, Richard-Wagner-Stralte 9, 68165 Mannheim, Deutschland, Sitz: Di

HRB 69069

Vorstand:

Erwin Doll (Sprecher), Horst Ulrich MauB, Gerhard Neidinger, Andrea Rocca, Steffen Rowold
Vorsi des Aufsi Georg Duffner

Controlo:
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Anexo VIl — Orcamento para producdo de pecas plasticas

Micaela Tavares

De: Micaela Tavares

Enviado: sexta-feira, 26 de Setembro de 2014 14:08

Para: SaraBraga@amtrol-alfa.com; AndreiaRibeiro@amtrol-alfa.com

Cc: jose mesquita; Tiago Mesquita

Assunto: N/ Orcamento n.° 1-101/2014 - PEDIDO DE COTAGAO (CC.ASP001.00006
/CC.ASP001.00005) - URGENTE

Anexos: ASP001.SLDDRW [Read-Only].pdf; SKMBT_C36014092614000.pdf

Importancia: Alta

Exm®s. Srs.

Conforme solicitado, junto enviamos prego para o seguinte:

e N/ Orcamento n.21-101/2014
Producdo pega “ASA XLS $210 ASP001 262x135 VERMELHA RAL 3020 EM PP”
Peso estimado da pega — 315grs
Prego matéria prima PP Basell EP 240P — 1,60 € / kg
Prego matéria prima Corante Ral 3020 — 12,00 € / kg
Inclui transporte e embalagem

Preco peca ASA FEMEA S/IML - CC.ASP001.00006: 1,28 €
Preco peca ASA MACHO C/TRAVOES C/SUPORTE S/TAG S/IML - CC.ASP001.00005: 1,38 €

Melhores cumprimentos,

Micaela Tavares
Dpt. Comercial

Tel.: +351 256 690 050
Fax: +351 256 690 054

Mold(t: o “Ceew
TUECOURIT

N’

* Please keep in mind the environment before printing this message.

De: jose mesquita

Enviada: quinta-feira, 25 de Setembro de 2014 16:38

Para: Micaela Tavares

Assunto: FW: PEDIDO DE COTAGAO (CC.ASP001.00006 /CC.ASP001.00005) - URGENTE
Importancia: Alta

De: Sara Braga (AS) [mailto:SaraBraga@amtrol-alfa.com]

Enviada: quinta-feira, 25 de Setembro de 2014 13:19

Para: jose mesquita

Cc: Andreia Ribeiro (C&ST); Tiago Mesquita

Assunto: PEDIDO DE COTACI\O (CC.ASP001.00006 /CC.ASP001.00005) - URGENTE
Importancia: Alta

Boa tarde Eng°®,

Queria por favor enviar o vosso melhor prego para os seguintes artigos:

1
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CC.ASP001.00006 - ASA XLS @210 ASP001 262x135 VERMELHA RAL 3020 EM PP ASA FEMEA
S/IML

CC.ASP001.00005 - ASA XLS @210 ASP001 262x135 VERMELHO RAL 3020 EM PP ASA MACHO
C/TRAVOES C/SUPORTE S/TAG S/IML

Em anexo seguem os desenhos.
Obrigada.

Regards/Saludos/Cumprimentos,

Sara Braga
Agente de Compras/Purchasing Agent

AMTROL-ALFA
Guimaraes, Portugal

T: +351 253 540 200
F::+351 253 531 627
sarabraga@amtrol-alfa.com

www.amtrol-alfa.com

Controlo:
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Cliente: Amtrol Orgamento N.°
Mold Designagdao ASA XLS $210 ASP001 262x135 Vermelha Ral 3020
ST EM PP ASA FEMEA S/IML [
Referéncia _ CC.ASP001,00006 Molde N.° Lo / 2014
Matérias Primas ‘
PP Basell EP 240P 0,4838 € 0,302 Kg (Matéria Prima) Prego Matéria Prima:| 1,60 €
Corante Vermelho Ral 3020 0,1512 € 0,0126 Kg (Corante 4%) Corante Ral 3020| 12,00 €
Total Matéria Prima 0,6350 €
5 % Rejeicio 0,6668 € [ Peso Estimado da Peca (Kg) | 0315 |
3 % Manuseamento 0,6868 €
Injec¢ao
Preco /h (Méaquina):| 60,00 € KM 1000
Tempo Ciclo (s): 90 N° Cavidades
Prego por Injecgdo 1,5000 € N° Injecgdes/ hora: 40,0 4
N.° Pecas /hora 160,0
Preco por Peca 0,3750 €
5% Rejeicao 0,3938 €
Gas
Custos Fixos Custos Fixos/ h 1,062 €
Consumo de Géas Consumo horério 5,70 metros cubicos/ hora
2% de Rejeicdo Prego unitério 040€
Total 0,000 € Custo de Consumo/h 2,280 €
Acessorios
Montagem
Maio de Obra 0,0500 € Preco Hora / Operador 8,00 €
Numero de Operadores 1
Total 0,05 €
Embalagem
Separador 0,0089 € |Prego Palete: 4,00 €
Palete 0,0148 € |Preco Separador: 04 € 6 Separadores 24€
Filme 0,0014 €
Caixa 0,0389 € Preco Caixa: 3,50 € 3 caixas 10,50 €
Tubos 0,0133 € Preco Rolo(300 m): 384€ Preco/m | 0,0128 €
Consumo de Filme (m)| 30,00  |Pecas/Palet 270 90/ ex
Prego Filme:| 03840 € e
Total Embalagem 0,0773 € Tubos|P. Unitario 030€ Qt 12
3 % Manuseamento 0,0797 €
Transporte 0,0285 € Preco Camido:| 20000€ | N°Paletes:] 26 |
Sub Total: 1,24 € Preco Camiao Palete| 7,69 €
Total 1,28 € 25-set-14
| S — -




Cliente: Amtrol : Orgamento N.°

M ld Designagao ASA XLS 210 ASP001 262x135 Vermelha Ral 3020 EM PP ASA
(1] MACHO ¢/ TRAVOES c/ SUP. s/TAG S/IML

) {4 Wl
= Referéncia CC.ASP001,00005 Molde N.° v -(O(/ Z,O[ (,
Matérias Primas -
PP Basell EP 240P 0,4838 € 0,302 Kg (Matéria Prima) Prego Matéria Prima:| 1,60 €
Corante Vermelho Ral 3020 0,1512 € 0,0126 Kg (Corante 4%) Corante Ral 3020| 12,00 €
Total Matéria Prima 0,6350 €
5 % Rejeigao 0,6668 € | Peso Estimadoda Peca (Kg) [ 0315 |
3 % Manuseamento 0,6868 €
Injeccao .
Preco /h (Méquina):| 60,00 € KM 1000
Tempo Ciclo (s): 90 N° Cavidades
Prego por Injecgao 1,5000 € N° Injec¢Ges/ hora: 40,0 4
N.° Pegas /hora 160,0
Preco por Peca | o03750€
5% Rejeicdo | 03938¢€
Gas
Custos Fixos Custos Fixos/h 1,062 €
[Consumo de Gés Consumo horério 5,70 metros cubicos/ hora
2% de Rejeicao Prego unitario 040€
Total 0,000 € Custo de Consumo/h 2,280 €
Acessoérios
Travdes 0,1000 €
0,1000 €
Montagem
Mao de Obra 0,0500 € Prego Hora / Operador 8,00 €
Numero de Operadores 1
Total 0,05 €
Embalagem
Separador 0,0089 € |Preco Palete: 4,00 €
Palete 0,0148 €  |Preco Separador: 04 € 6 Separadores 24€
Filme 0,0014 €
Caixa 0,0389 € Preco Caixa: 3,50 € 3 caixas 10,50 €
Tubos 0,0133 € Prego Rolo(300 m): 384€ Preco/m | 00128 €
Consumo de Filme (m)| 3000 _ [Pecas/Palet| . 90/ cx
Preco Filme:| 0,3840 € e
Total Embalagem 0,0773 € Tubos|P. Unitéario 030€ Qt 12
3 % Manuseamento 0,0797 €
Transporte 0,0285 € Preco Camidio)| 20000€ | N°Paletes| 26 [
Sub Total: 1,34 € Prego Camido Palete| ~ 7,69€
Total 1,38 € 25-set-14
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Anexo VIl - Confirmacdo de encomenda de producdo de plasticos

Micaela Tavares

De: andreia martins

Enviado: segunda-feira, 21 de Julho de 2014 14:24

Para: jose costa; jose mesquita; sofia valente; Ana Paiva

Cc: Tiago Mesquita; Bruno Pinto; Sara Silva; Catarina Camdes; Susana Tavares; pedro
lopes; Alexandra Sousa; ana figueiredo; Micaela Tavares

Assunto: Confirmacao de encomenda Injecdo n.° 093/2014 (Amtrol)

Confirmacdo de encomenda Injegdo n.2 093/2014 (Amtrol)

Cliente: Amtrol - Alfa Metalomecanica, SA

Designagdo: Produgdo de pecas pldsticas

& MOLDIT Plasticos  Enterprise 15

Sstema Edear  Gest3o  CortroDoc  Tabelas  Andlses  Opgles Internas  Janelas

- - Ea E EX X B-I 8

XN TESs L PP lE0CAOBDR

£re. C1 Prod. Pléstico v 15 @
Phons Prncosl | Outros Dados  Dados Diversos  Informagdo
Clonte | 11 | Ambrol - AFa Metslomecinica, 54 = 23

Encomends: 87258 =

Entrega: 02.03.2014

Area ¥ =
Juoencon  Referéncis Desinasio Quat.  Unid
PPAMIRASOO4100009 Asa XS G210 ASOO41 261x175 CINZA RAL 7001 EM PE Cf SUP. 1,200,000 Un
PPAMIRASO04100010 Asa XLS Q210 ASO04L 261x175 CINZA RAL 7001 EM PE S/ SUP. 1,200,000 Un
v{ Encomenda n® 87258 de 18.07.2014

Encomenda: 87258 de 18.07.2014
Prazo Execugdo: 02.09.2014

NOTA: Encomenda Cliente Produg#o Plastica em PHC n.2 105 (Ano 2014)

Melhores cumprimentos,

Andreia Martins
Estagidria Dpt. Comercial

Mold(:: () TS
JACDURIT -~ ———"

* please keep in mind the environment before printing this message.
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Anexo IX — Dossier de Orcamentacdo

"°ld m Consulta N2 / 2014

QrUPODURIT Data / /2014

DOSSIER DE CONSULTA

Cliente: Pessoa a contactar

Projecto:

CDDCO01.3
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Exclui Inclui

ensaios com injecgdes / pegas cada

Relatério dimensional das partes moldantes

Transporte final do molde para

Embalagem de pegas

Transporte de pegas por Qtd: X

Matéria-prima para ensaios

Mold-Flow

Textura

Assisténcia técnica no 12 ensaio / SOP no cliente

Camara de compressdo endurecida lado cavidade / lado macho

Cémara de vacuo

Outros:

Preco a ser validado com DFN final e respetivos C.E.

Validade da proposta 30 dias

30% com encomenda a 30 dias

40% com las. amostras a 30 dias

20% com aprovagdo do molde a 30 dias

10% com envio do molde a 30 dias

Observagdes:
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Tipo de Molde: N.2 de Cavidades:

Aco gravagdo macho:

Aco gravagao cavidade:

Aco elementos moéveis:

Aco porta macho: / porta cavidade:

Aco estrutura:

Extracgao:

Sistema de Injeccdo:

Acabamento:

Prego:

Prazo Entrega las amostras: semanas apds aprovagdo projecto preliminar e DFN final
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Anexo X — Pedido de Orcamento de Textura

jose castro

De: Sergio Fernandes

Enviado: quinta-feira, 16 de Outubro de 2014 16:53

Para: a.correia@mold-tech.pt

Cc: Micaela Tavares; nelson soares; jose castro; Filipe Martins
Assunto: Pedido de cotagdo MOLDIT 1883 e 1884

Anexos: moldit 1883_1884.rar

Boa tarde Sr. Armando,

Temos um pedido para o projecto “VW — MULTIVAN”

Em anexo seguem as duas pecas e as especificagdes que temos para a textura sdo:

Part: 7E5.863.459 has two types of surface texture:
K31 on ribs
K09 on the rest

Part: 7E5.864.585 - only one type of surface texture: K09
Antecipadamente grato pela atengdo dispensada a este assunto.
Melhores cumprimentos,

Sérgio Fernandes
Business Developer
Mob. : +351 961 828 954

www.moldit.pt
Tel.: +351 256 690 050
Fax: +351 256 690 054

Mold(i @) B “Gees

FECDURIT SRCEMERS

* Please keep in mind the environment before printing this message.
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Mold-Tech Portugal

Tratamento e Revestimento de Metais, Lda. Sta n d ex EN [.; H A‘” N

Rua da Estrada, 266 - Crestins
&==m3  4470-600 Moreira da Maia - PORTUGAL

Tel: (+351) 229437710 | Fax: (+351) 229437729 | e-Mail: mold-tech@mold-tech.pt -Tec h
Sociedade por Quotas | Matricula n® 06059 C R C. do Porto | Capital Sociai’ EUR 50 000.00 | NIF: PT 503 527 173 ¥

Project VW T6 @ 21-10-2014_AC QUOTATION OfferMT_ProjectVW-T6_Moldit
Req. Elements Planing Dates
Parts ML oo, | P00 i | RN pikce, | Oy OF ne
item maker Areas Time | s | ¥ | oot Arrival Estimated Delivery
Finishing
7€5863459_DMUTMOD1_Z58_ABD_SCHLOSST
R
. K09 )
—_— - - Moldit | Mdtissa 1cav + s2s000¢ | 1Bworkine | o | oo 2 e 3 S
days
K31

7£5864_585_DMU_TMO002_ABD_SCHLOSSTR_.
ut

e i, o e a: Sl N o Moldit | Mdtissa 1cav K09 sac000¢ | 22vonel o | 3 5 ¢ .

W | e asm— days
CondigBes Gerais de Venda
Aos valores acima indicados, que 530 validos por 4 meses, acresce o IVA A taxa em vigor em todas as situacdes em que esse imposto se aplique.
E: fe i / montagem de moldes, transportes, polimentos, retoques na textura dis lar defeitos e , defeitos

ou outros
0s servios orgamentados s50 EXW nas nossas instalagBes em Moreira da Maia.
pre q moldes, jt leme moldantes devem-nos ser enviados um jogo de pegas plisticas da dlitima produgio de cada molde, com as superficies a texturizar assinaladas e mais um jogo de pegas

‘plésticas da mesma produs3o sem quaisquer marcagdes.
A imeiras pecas plasticas iz pod 5 na imizar niveis d de que as gripados.
Estas prestagdes devero ser avaliad apés domolde com obtid
Local de entrega dos trabalhos executados: nossas instalagBes em Moreira da Maia - Portugal
Condicdes de Pag: lo: digdes neg
General Sales Terms
To the above mentioned values, that are valid for 4 months, the VAT tax is added at the prevalling rate in all situations on which this tax is applied.
These i refer e f graining and do not i assembly of moulds, transports, polishing, retouches on the grain ¥ ing from the welding.
other not attributable to the graining process.
The services quoted are EXW at our facilities in Moreira da Mala.
inall i together with i asetof f the last production of each mould must always be sent to us, with d ther set of plastic parts of the same
‘production without any marking.
After the pr of the first e parts, it may ly grain to optimize the gloss levels localized 50 that the plastic part . Th
should be evaluated fter the first trial of the ity its.
Delivery place of the executed work: our installations in Moreira - Maia ~ Portugal.
Payment Conditions: Against y other conditions. g
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Teilebegleitblatt

Oberflichendesign und Anmutungsqualitat

Angaben
vom VW Narbteam auszufiillen

Typ:
Teil-Benennung:

Hersteller:

Sachbearbeiter beim Hersteller:
Sachbearbeiter VW Konstruktion:

Kunststoff:

Fertigungsverfahren:

VW 48x Teil-Nr. 3G0.805.588.A/C

KU-Montagetrager

FPK Light#eight Technologies Deutschland GmbH

Herr Schaper

Herr Dachselt

PA6GF40

Spritzguss: sonstiges:

Freigabebearbeitung: D Konzeptangabenbearbeitung [:l

VW-Konstruktion Datum
Narbe: VW-Nr. K41 Farbe: VW-Code: 9B9
Narbtiefe: 50 pum teilweise narbtechnisch abgeflacht D
Narbrichtung: beachten I:I richtungsfrei

Narbanschluss:
Narbbereiche:
Freizonen:

Formschragen in °:

nein E‘ja Dan Teil

siehe von VW gekennzeichnetes Muster @

keine E] siehe Muster D

3°

Glanzgrad: * nach VW 50190
Teil wird lackiert: nein ja D mit

VW Narbteam |B Datum 29.11.2013
Stahl-Qualitat: 1.2738

riefenfrei poliert 320er Korn K]

3 Oberflachencharakter:

g 5 Erodier-Rickstande entfernt E

% g é Teilbegrenzung: Tuschierflachen angerissen D

= % Schwei-Stellen: Nein [ | sal ]

5 % o= wenn ja, Kennzeichnung im Werkzeug erforderlich!

g = Anzahl der Formteile: 3

?(’ Werkzeugbauer: Firma _Moldit
Sachbearbeiter: Miguel Florencio Datum  28.11.2013
Nominierter Narbhersteller Firma  Mold Tech Portugal VW Beschaffung

Angaben
vom Narbhersteller

Volkswagen Aktiengesellschaft. Alle Rechte vorbehalten.

auszufillen

Werkzeugeingang:
vereinbarte Lieferzeit:
Werkzeugausgang:
Stahlzertifikat vorhanden:
Glanzgrad im Stahl:

besondere Vorkommnisse:

Sachbearbeiter:

Noch nicht festgelegt, hangt von der Narbfestlegung ab

Ja Nein

Datum
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Anexo Xl — Estudo de caso em esquema

Pedido de cotacdo

Contacto

- Possivel cliente

Envio de pecas "Stylo" - Pecas nao finais mas com
formas semelhantes as finais

Numero de
movimentos / balancés

Ter em consideracao
Acos Sistema de injeccdo

Cadernos de encargos Ndmero de pecas

"Continental" - Se molde
nacional ou internacional

Orcamento - Encargos alfandegarios

Prazos / penalidades

Condicdes de
pagamento

Planeamento - Tempos
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Actualizacdo da informacao 3D vinda
da engenharia para maquinacao

Produgéo ' "CNC" - Fresagem

Maquinagao i Furacdo

Convencional
(acessorios)

Software: CAM

Fresagem (DEPOCAM)

CNC - Estrutura +
Blocos de gravacédo

Maquina

Ap0s gravacao — Furacdo ou Erosdo (de acordo com planeamento)
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Refrigeracdo

Furagdo Parafusaria

Remover ago
recorrendo a
electricidade

Erosao —

<_
Banho dielétrico

Blocos de gravacédo Componentes
+ Estrutura comprados

Bancada - Sistema de injeccao Afinar

Montar molde Detetar erros

Ajuste (na prensa)

87



Data muito importante -
amostras para o cliente

Ensaio do molde Alteracao a peca

Pequenas alteragoes

OK para ordens de
fabrico

Melhoramentos

22 Ensaio
- Validagdo de melhoramentos
- X ensaios até que o molde seja aprovado

Elaborarstandard do
cliente
Se necessario,
Texturarmolde melhoramento e novo
ensaio

Ensaio para aprovacdo

Expedicao do molde
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Anexo XIl — Plano de estagio

Mestrado em Linguas e Relagdes Empresariais

Plano de Estagio

MOLDIT - Industria de Moldes, S.A.

http://www.moldit.pt/ (site brevemente disponivel)

Localizada em Loureiro, no distrito de Aveiro, Moldit S.A., dedica-se a producdo de moldes
para pldsticos e pecas plasticas injetadas, sendo lider na fabricacdo de moldes de média e grande
dimensdo para o mercado internacional. A empresa foi criada em 1990, comecado a produzir
moldes no ano seguinte. Em 1993 foi adquirida pelo Grupo Durit e em 1998 alterou a sua
designacdo comercial de Moldite para Moldit S.A. Em 2004, a empresa expandiu-se além-
fronteiras e iniciou a construcdo da nova unidade no Brasil, na Bahia.

A Moldit trabalha com mercados como o Sul-africano, Alemao, Canadiano, Mexicano,
Turco, entre outros, e tem como industrias clientes a induistria automdvel, a de brinquedos, de
equipamentos de escritério e utilidades domésticas.

Aluna
Nome: Andreia Sofia Gongalves Martins

N2 Mecanografico: 45867

Contacto: 917420676

Email: asmartins@ua.pt

Supervisor

Nome: Nuno Miguel de Abreu Pereira da Silva
Contacto: 256690050

Email: nuno.silva@moldit.pt
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http://www.moldit.pt/
mailto:asmartins@ua.pt

Area do estéagio: Departamento Comercial

Duracdo: 6meses
Data de inicio: 20 Janeiro

Data de fim: 19 Julho

Tarefas a desempenhar:

o Atender clientes para receber e tratar os pedidos de orcamentacao e outras solicitacdes
comerciais;

o Proceder a elaboragdo de orgamentos, com base em informacdes fornecidas;

o Registar informacges comerciais, no programa informatico existente (PHC);

o Receber e analisar, em colaboragdo com a hierarquia, as reclamacgées dos clientes;

o Dar seguimento as reclamacdes em funcdo das indicacdes fornecidas;

o Contactar os clientes telefonicamente ou por escrito;

o Marcar e coordenar reunides internas e com clientes;

o Avaliar o grau de satisfacdo dos clientes;

o Organizar e tratar os elementos de informacao necessarios a gestdao comercial;

o Arquivar toda a documentagdo relativa a area.

Bibliografia

Cefamol — Associa¢do Nacional da Industria dos Moldes
http://www.cefamol.pt/cefamol/pt/CEFAMOL DirAssociados/Empresa 20060504115602/index.h
tml (12-12-13)

Seminario - “72 Programa-Quadro — Oportunidades para PME”
http://www.aeportugal.pt/areas/internacionalizacao/docs/atividades2009/MOLDIT%207%20Mai
0%202009.pdf (12-12-13)
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http://www.cefamol.pt/cefamol/pt/CEFAMOL_DirAssociados/Empresa_20060504115602/index.html
http://www.cefamol.pt/cefamol/pt/CEFAMOL_DirAssociados/Empresa_20060504115602/index.html
http://www.aeportugal.pt/areas/internacionalizacao/docs/actividades2009/MOLDIT%207%20Maio%202009.pdf
http://www.aeportugal.pt/areas/internacionalizacao/docs/actividades2009/MOLDIT%207%20Maio%202009.pdf

