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JUSTIFICATIVA TECNICA

Trata-se de Orientacdo Técnica, contendo 2 paginas, que objetiva
justificar que “quando ndo é possivel determinar a FUNCAO PRINCIPAL e
na auséncia de dispositivo em contrério estipulados no texto da Nota 3 da
Secédo XVI, aplica-se a regra interpretativa 3C)” ; como pode-se ver no EX
131 abaixo.

8462.21.00 Ex 131 - Combinagbes de maquinas com comando numeérico
computadorizado (CNC) para conformar, puncionar, furar, estampar, cortar e
rotular perfis metdlicos nos formatos C e U, utilizados na construcdo de painéis
estruturais, a partir de chapas de aco galvanizado com até 1,2mm de espessura
apresentadas em forma de bobinas com peso maximo de 3.000kg, com velocidade
méxima de operagdo de 1.750m/h, com capacidade de interpretacdo de desenhos
dos painéis e a subdivisdo dos mesmos em perfis para a sua producdo em ordem de
montagem, totalmente prontos com furos, cortes e encaixes para montagem dos
painéis e com rotulagem individual, com controle automatico das operagbes de
perfilagem mediante rolos, de puncionamento, de furagdo, de estampagem com
matriz hidraulica, de corte a frio e de rotulagem individual dos perfis, compostas de: 1
unidade desbobinadora; 1 unidade de perfilagem com dispositivo de alinhamento,
dispositivo de perfuragdo e corte, dispositivo de conformagéo com até 10 estacdes de
perfilagem, impressora a jato de tinta com duas cabecas de impressao para rotulagéo
direta na superficie metalica do perfil.



1 a) Justificativa da funcéo principal

(@) Partindo da interpretacdo da NOTA 3 da secédo XVI,
acrescentamos a nossa justificativa, que neste caso nao existe
fungé&o principal , mas uma sequéncia de fun¢des conforme exposto
(abaixo), onde todas contribuem sequencialmente para que o “FURO

de “VALVULA’ seja executado com exceléncia.

1 b) Justificativa da troca de NCM

(b) Partindo também da interpretacdo NOTA3 da secdo da
XVI “e (aplicando a regra interpretativa 3C)” e na “auséncia
de dispositivo contrario”, desta forma alterando a NCM
8462.49.00 para 8462.21.00 justificando a nota e

permanecendo o texto conforme segue.

8462.21.00 - Combinacdo de maquinas e equipamentos para operacdo sequencial de
aplanar, puncionar e rebarbar a regido de furo de valvula de ar, em RODA DE ACO
PARA VEICULOS AUTOMOVEIS DE PASSAGEIROS e COMERCIAIS, de diametro de
13” a 20”7,

com espessura 3,5mm até 5,5mm e largura de 3,5"rotativaatéindexavel10”, através de 6
posicdes do tipo transfer; capacidade de producéo de até 900 rodas/h para diametros de 13”
a 16” e de até 700 rodas/h para didmetros de 17”a 20", composta Optico para detecgéo e
posicionamento do corddo de solda para inicio da operagdo; Sistema automatico de
carregamento dos aros para as prensas; trés estacfes de prensa especial com estrutura em
forma tipo “C” e regulagem automéatica do angulo de trab primeira estacdo de prensagem
para aplainamento na zona do furo com regulagem de for¢ca automética de até 400 kN, a
segunda estacdo com prensa de puncionamento para furar com forca regulavel de até 150
kN e a terceira estagdo com prensa para rebarbacdo simultdnea do furo em ambos os lados
da roda com regulagem de forgca automética de até 100 kN; Sistema automético de
descarregamento dos aros; Sistema de troca rapida do ferramental das prensas; Unidade
hidraulica; Armario elétrico com controlador I6gico programével (CLP) e Painel de comando
com botoeiras e interface homem-maquina.



