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EDITORIAL

FEITO E MELHOR QUE

entendimento sobre o que signifi-

ca articular um ambiente empre-

sarial sauddvel e perpétuo parece
ser bastante limitado ao empresariado
brasileiro.

Apenas para ambientar o leitor
quanto a todo o escopo de uma ver-
dadeira politica industrial nacional e
setorial, vamos iniciar com a defini¢cdo
do que ela significa.

A politica industrial nacional com-
preende um conjunto de instrumentos
usados por governos para incentivar
setores especificos da economia, geral-
mente ligados a industria de transfor-
macdo. De forma geral, considera-se
que esses setores sdo estratégicos e,
portanto, importantes para o desenvol-
vimento do pais em questao.

A motivacgdo para a politica indus-
trial pressupde que 0s setores a serem
incentivados ndo conseguiriam se
desenvolver com as proprias pernas.
Em outras palavras, sem a ajuda do
governo, o setor privado ndo teria
interesse em investir nessas atividades.
Isso significa que o retorno privado de
tais setores € baixo, em comparacdo a
outras atividades.

Ao subsidiar ou proteger determina-
do setor, o governo est4 artificialmente
aumentando seu retorno, dando incen-
tivo para que empresdrios invistam
nele. Mas, a medida que essas ativida-
des se expandem, é necessario atrair
fatores de producéo, que estdo empre-
gados em outros setores da economia.

O principal desafio da politica in-
dustrial é identificar quais setores tém
potencial de gerarem retorno social
elevado, o que poderia justificar a apli-
cacdo de medidas.

Os proprios setores podem influen-

PERFEITO

POR CHRISTIAN DIHLMANN

ciar a distribuicdo de beneficios da poli-
tica industrial, por exemplo, por meio
de lobby. Basicamente, todos o0s setores
gostariam de ser agraciados com a
ajuda do governo. Isso aumenta sua
lucratividade. Todos esses, sendo assim,
estardo dispostos a gastar recursos para
convencer politicos e gestores a lhes
conceder esses beneficios. Provavel-
mente, serdo alvo da politica industrial
aqueles setores com melhores conexdes
politicas, ndo necessariamente os seto-
res com elevado retorno social.

Enfim, é fundamental a promocéo
de politicas que eliminem obstaculos e
promovam o crescimento da industria,
que fomentem a inovacao, a integragdo
com o mercado internacional, o apro-
veitamento de vantagens competitivas,
o desenvolvimento de novas compe-
téncias e a producdo de bens de maior
conteudo tecnoldgico.

Convém destacar ainda que para
que a politica industrial seja construida
e opere de forma adequada e eficaz, ela
se baseia em diversos pontos que, por
sua vez, devem ser tratados, avaliados,
organizados, descritos, normalizados,
legalizados, divulgados, praticados e
fiscalizados.

A ABINFER - Associagdo Brasilei-
ra da Industria de Ferramentais estd
envolvida em muitas acoes, diversas
delas de conhecimento publico e algu-
mas outras, ainda em articulagdo, néo
foram divulgadas.

Menciono aqui apenas algumas das

EDITOR REVISTA FERRAMENTAL

SET / OUT 2020

REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR

que estdo em marcha: Programa Rota
2030; Pro-Ferramentaria; Programa de
capacitagdo de ferramenteiros; Constru-
cdo de politica industrial setorial; Re-
presentatividade setorial; WCT - World
Class Toolmaker; Articulagdo interna-
cional via ISTMA; Encontro Nacional de
Ferramentarias; Presenca coletiva em
feiras; Palestras institucionais de visibi-
lidade e importancia do setor ferramen-
teiro; MissoOes técnicas internacionais.

Adicionalmente, a entidade extra-
polou a atividade primadria e fez uma
grande mobilizacdo durante a fase mais
critica da pandemia, quica contribuin-
do para a reducdo do numero de mortes
de cidaddos brasileiros.

Entretanto, para avancar nas muitas
acoes ainda em construgdo e manter as
jd em andamento, a ABINFER precisa
de mais unido, engajamento e compro-
metimento da classe de empresarios e
profissionais.

Alguns dirdo, insatisfeitos, que ha
mais “coisas” para fazer. Que o pratica-
do ndo € suficiente. Que os resultados
sdo pifios. Que “assim ndo da”!

Me permito o direito de discordar.
As conquistas foram inumeras e posi-
tivas. Afinal, em um mundo tdo veloz
e conturbado, o feito é melhor que o
perfeito.
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ACONTECIMENTOS
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BRASIL TEM GRANDE

PARTICIPACAO NA TECNOLOGIA
DE USINAGEM EM ALTAS VELOCIDADES
Até o final de 2019, apenas seis paises em
todo o mundo podiam dizer dominar a
HSM (High Speed Machining), conhecida
como usinagem com altas velocidades. A
partir de 2020, o Brasil passou a integrar
esse seleto grupo, tornando-se a sétima
nacdo a dominar essa tecnologia indus-
trial. A metodologia consiste em subme-
ter o material a cortes e acabamentos
em altas velocidades (cinco a dez vezes
maior que as comumente aplicadas em
usinagens convencionais).

A conquista se deve ao estudo de um
professor da Escola de Engenharia da
USP de S&o Carlos. De acordo com a pes-
quisa, a industria brasileira deve andar
alinhada a essa drea do conhecimento
por ser uma ferramenta estratégica que
estd fazendo surgir novos padrdes de
produtividade na usinagem, aperfeicoan-
do a qualidade do setor industrial.

A HSM traz diversas modificagdes
para a industria, tanto na reducéo de
tempo de produgdo quanto no aca-
bamento das pecas produzidas e na
precisdo dimensional. A técnica surgiu
hé& um século, mas, apenas na década de
1980, comecou a ser colocada em pratica
e, agora, estd chegando ao Brasil.

VANTAGENS PERCEBIDAS PELO USUARIO
A equipe do estudo sobre HSM no Brasil
percebeu que, no rosqueamento (ele-
mento importante para usinagem), os re-
sultados foram superiores aos de outros

paises, como Estados Unidos, ficando no
mesmo patamar de resultados coletados
em laboratorios da Alemanha (precurso-
ra da usinagem com alta velocidade).
Além disso, outro beneficio é a nédo
necessidade de fluido de corte (6leo ou
substancia a base de 6leo e 4gua para
protecdo da peca durante o corte, evitan-
do que o calor e o atrito formem lascas de
metal). H4, também, mais um beneficio:
gracas a alta velocidade, o tempo de
contato entre a ferramenta de corte com
a peca € tdo inferior aos métodos tradi-
cionais que as partes ndo chegam a se
aquecer, ou seja, ndo ha troca de calor.

HSM TRAZ CONSIGO GANHOS DE
PRODUTIVIDADE

A HSM, que tem como principal objetivo
produzir muito mais rapidamente pegas,
possui, como efeito subsequente, alto
ganho de produtividade, além de garan-
tir maior precisdo dimensional e baixa
rugosidade, o que gera uma superficie
perfeitamente lisa, ou seja, o melhor tipo
para moldes de inje¢éo de plastico.

A tecnologia de alta velocidade
oferece ganhos que podem ser ainda
mais significativos quando utilizada na
producdo de pecas, ferramentas e moldes
de conformacéo para segmentos de ter-
meletricidade e aerondutica.

Como exemplo, a utilizacdo de HSM
na industria pode auxiliar na fabricacéo
de moldes de injegdo de plastico pela
metade do tempo que seria gasto no
processo tradicional. Se, por acaso, o
material da peca for de fécil corte, como
aqueles compostos por ligas de aluminio
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ou resina, o tempo utilizado diminui ain-
da mais, para até um décimo do periodo
de produgdo comum.

Fonte: CIMM

MENTORIA DO SENAI AUXILIA

INDUSTRIAS A AUMENTAR
PRODUTIVIDADE E REDUZIR
DESPERDICIO
O Senai no Parand oferece um novo
programa de mentoria lean (producédo
enxuta) para auxiliar as industrias a en-
contrarem solugdes que se adaptem as
suas realidades. Em todo o Brasil, a esti-
mativa € que 46,8 mil industrias sejam
impactadas pelo programa — no Parana,
a meta é atender 3 mil empresas.

Desenvolvido pelo governo federal
em conjunto com a Associagdo Brasi-
leira de Desenvolvimento Industrial
(ABDI), o programa Brasil Mais conta
com a parceria do Senai e do Sebrae.
“Voltado a industrias de diferentes
setores, de pequeno a grande porte, 0
programa tem como objetivo alcangar
resultados praticos e de curto prazo,
com um baixo custo.

Essa ja era uma necessidade das
industrias, mas se tornou ainda mais
urgente neste momento. Com a pande-
mia, a mentoria lean do Senai pode ser
uma grande aliada para otimizar recur-
sos, tanto humanos quanto materiais,
proporcionando um ganho de produti-
vidade com reducdo de custos.

Além disso, o lean é interessante
por ser uma etapa inicial da industria
4.0, preparando as empresas para se



adaptarem as necessidades do futuro
no setor”, explica Felipe Couto, ge-
rente de Inovacdo e Produtividade do
Sistema Fiep.

COMO FUNCIONA
O programa de mentoria tem duracdo
de dois meses e é voltado a industrias
de diversos segmentos, podendo ser
contratado por empresas que tenham
de 11 a 499 funcionérios. O Brasil Mais
contempla atividades de capacitacdo
que envolvem trés colaboradores da
industria e consultoria num total de
64 horas. Existem também maddulos
de treinamento em que sdo reunidas
outras empresas, permitindo a troca
de experiéncias entre os participantes
e consolidando o aprendizado ao
se discutir realidades de diferentes
setores. O investimento é acessivel as
empresas e a maior parte do progra-
ma é subsidiada.

As inscricOes estdo abertas e podem
ser realizadas pelo site do programa

www.bit.]ly/programa-brasil-mais

Fonte: Ipesi

INDUSTRIA DE MAQUINAS E
EQUIPAMENTOS APRESENTA
INDICADORES POSITIVOS
O desempenho da industria de
maquinas e equipamentos comegou
a apresentar vdrios indicadores positi-
vos no més de julho, de acordo com
dados divulgados pela Abimaq, no dia
26 de agosto.

A receita liquida total no més de
julho foi de R$ 12.493,68 milhdes, com
crescimento de 30% em relacdo ao més
anterior. Na comparacio com 0 mesmo
meés de 2019, o crescimento foi de 15%.
No acumulado do ano até julho, a recei-
ta liquida total no valor de R$ 69.224,68
milhdes é, porém, ainda 4,6% inferior
ao do mesmo periodo de 2019.

A receita liquida interna em julho
de 2020 de R$ 9.219,58 milhdes é 31,3%
maior que a do més anterior e 29,7%
maior que a de julho de 2019. No acu-
mulado do ano, a receita interna de R$
48.352,12 milhdes é somente 1,9% me-
nor que a verificada no mesmo periodo
de 2019.

De acordo com a Abimagq, o desem-

penho positivo do més de julho de 2020,
0 primeiro registrado desde marco,
estd relacionado com a retomada das
atividades de importantes empresas
que estavam paradas até junho.

Os indicadores positivos de julho,
todavia, ainda ndo permitem falar em
recuperacdo até porque no acumulado
do ano o desempenho ainda segue ne-
gativo, mas a sinalizacdo de que o pior
ja passou pode trazer mais confianca
ao empresdrio do setor no segundo
semestre.

O consumo aparente também deu
um salto no més de julho. O total de
R$ 16.077, 73 milh&es obtido no més
é 28,8% maior que do més de junho
e 18,8% superior ao verificado em
julho do ano passado. O volume de R$
100.573,44 milhdes no acumulado dos
sete primeiros meses de 2020 é 9,8%
maior que no mesmo periodo de 2019.

Segundo a Abimagq, o crescimen-
to do consumo aparente foi puxado
pelas vendas internas e pode estar
relacionado as compras reprimidas
de mdaquinas devido a paralisacdo das
atividades, de forma que a alta pode
representar a recomposicéo tanto de
parte da produgdo, como da comer-
cializagdo de maquinas no mercado
nacional.

Para a Abimag, serd necessario
acompanhar o desempenho do consu-
mo aparente nos proximos meses para
verificar se o indicador permanecera
no mesmo ritmo, o que demonstraria
a disposicdo dos empresdrios para
investir, ou se é simplesmente um
evento pontual e passageiro.

COMERCIO EXTERIOR
As exportacdes setoriais somaram US$
620,07 milhdes em julho, com cresci-
mento de 25,7% em relacdo ao més
anterior. Apesar desse crescimento,
as vendas externas seguem baixas.
Em relacdo a julho de 2019, o volume
é 33,3% menor. Nessa comparacao,
tendo como base o mesmo més do ano
anterior, é a quinta queda consecutiva.
No acumulado até julho, as exportacoes
no valor de US$ 4.131,72 milhdes sdo
26,8% menores que no mesmo periodo
do ano anterior.

Nos proximos meses, a expectativa
é que as vendas no mercado externo

EXPRESSAS

melhorem. De acordo com a Abimag,
pesquisas indicam recomposicdo das
empresas clientes no exterior.

Segundo a Abimaq, o crescimento
nas vendas externas no més de julho
em relagdo a junho foi observado em
varios segmentos. O principal destaque
foram as exportacdes de componentes
para a industria de bens de capital que
deram um salto de 60,3%.

No acumulado do ano, o Unico seg-
mento a registrar aumento nas exporta-
¢des, foi 0 de maquinas para a agricul-
tura, com crescimento de 1%.

As importacdes somaram US$
1.139,34 milhdes no més de julho, refle-
tindo crescimento de 24,5% em relacéo
ao més anterior e queda de 18,3% em
relacdo a julho de 2019. No acumulado
do ano, as importacdes somaram US$
9.195 milhdées, um crescimento de 2,4%
em relacdo aos primeiros sete meses de
2019.

A industria de maquinas e equipa-
mentos sofreu forte reducdo no nivel de
utilizacdo da capacidade instalada no
més de junho. Porém, em julho, o setor
voltou a operar com média similar a do
inicio do ano, 74%. Esse patamar esta
em linha com o nivel de utilizacdo da
capacidade instalada de 2017.

A carteira de pedidos permanece es-
tavel desde o inicio do ano, com média
de 9 semanas para o atendimento.

Fonte: Ipesi

SETOR AUTOMOTIVO TERA
BENEFICIO FISCAL DE R$ 19 Bl
PARA EXPANSAO REGIONAL
Um decreto assinado pelo presidente Jair
Bolsonaro regulamentou um beneficio
fiscal para o desenvolvimento regional de
montadoras e fabricas de autopecas.

Segundo o jornal O Globo, o in-
centivo tributdrio, criado em 2018 na
mesma lei que instituiu o Rota 2030,
custard R$ 19 bilhGes aos cofres publi-
cos entre 2021 e 2025.

A iniciativa é voltada a empresas que
atuam no Norte, Nordeste e Centro-Oes-
te do pais. Pelas regras, as companhias
terdo um abatimento do Imposto sobre
Produtos Industrializados (IPI) como
compensacao pelos recolhimentos do
PIS/Cofins.

Em contrapartida, elas precisardo
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EXPRESSAS

apresentar projetos com programacao
de investimentos de R$ 2,5 bilhdes
(montadoras) e de R$ 500 milhdes (fa-
bricantes de autopecas).

Os aportes também precisardo ser
feitos no periodo em que o beneficio ird
vigorar.

Fonte: Money Report

INOVACAO DIGITAL: CISER

FORTALECE PARCERIAS COM
STARTUPS E LANCA LOJA ONLINE
A Ciser — maior fabricante de fixa-
dores da América Latina, que atua no
fornecimento de solucdes industriais
para diversos segmentos, contando
também com um portfélio completo em
fixadores, produtos para o segmento
da construcdo civil e correlatos — vem
investindo fortemente em inovacgdo
tecnoldgica, ampliando sua atuagdo no
ambiente digital, com o lancamento da
Loja Ciser, ferramenta inédita na indus-
tria de fixacéo, e consolidando a Ciser+
Inovacdo, plataforma de inovacdo
aberta que objetiva, ao ampliar as cone-
xBes com startups e outras empresas de
tecnologia, acelerar e gerar resultados
inovadores nas industrias.

A iniciativa do programa Ciser+ Ino-
vagdo nasceu no final de 2019 e ganhou
corpo este ano. A Ciser intensificou
o relacionamento com aceleradoras,
outras grandes empresas, orgaos de fo-
mento e universidades, compartilhando
desafios voltados a inovagdo. A empre-
sa aderiu ao Programa Nacional Cone-
xdo Startup Industria, ligado a Agéncia
Brasileira de Desenvolvimento Indus-
trial (ABDI), do Ministério da Econo-
mia. O proposito é alavancar solugées
e experimentar novas metodologias e
processos, como também sensibilizar
e capacitar empreendedores sobre a
importancia das conexdes e aperfeigoar
0 ecossistema de inovacao.

A Ciser usou o edital Conecta
Startup Brasil, que surgiu do trabalho
em conjunto destas entidades, como
estratégia de mitigacdo de riscos, para
estabelecer a forma da empresa de se
relacionar com empresas nascentes.
“Em uma industria como a Ciser, as
oportunidades para inovar estéo pre-
sentes em varios departamentos, como
o financeiro, RH, a engenharia, manu-

fatura, seguranca do trabalho, entre
outros. A sistemdtica do Conecta nos
ajudou também a atrair e selecionar
startups que demonstravam sinergia
com esses desafios”, aponta Karolly-

ne Correia, supervisora de inovacao

da Ciser. A empresa selecionou duas
startups: Microciclo e Systemen. Ambas
venceram mais uma jornada do edital e
foram aprovadas para a segunda fase,
em que recebem investimento de até R$
200 mil.

A Microciclo é uma startup nascen-
te, sediada em Natal (RN). Atua com
biorremediagdo de rejeitos industriais
através da aplicacdo de bactérias,
possibilitando a reutilizacdo da 4gua no
sistema produtivo, gerando economia
e seguranca ambiental. Ja a Systemen é
uma startup de tecnologia que entrou
para acelerar a jornada da Ciser rumo a
Industria 4.0 por meio de sensoriamen-
to, 0 que possibilitou o monitoramento
de uma maquina laminadora de parafu-
sos, permitindo, assim, a comunicacéo
em tempo real com o equipamento. “A
acdo resultou em envio de informacéo
mais transparente e na ‘palma da mao’,
possibilitando aos gestores industriais
uma tomada de decisdo muito asserti-
va”, explica Karollyne.

Fortalecendo sua caminhada em
inovagdo tecnologica, a Ciser também
langou sua loja online, uma ferramenta
inédita na industria de fixacdo, desen-
volvida exclusivamente para os seus
clientes de todo o Brasil. A Loja Ciser
tem como objetivo facilitar a vida dos
clientes, simplificando processos e
reduzindo tempo de cotacdo e compra.
Em menos de dez dias no ar, a platafor-
ma ja aumentou o trafego e acesso no
site da empresa em mais de 60% e mais
de 100 solicitagdes de cadastro foram
realizadas somente nas primeiras 24h.

O sistema permite que, independen-
temente da localizacdo ou do tipo de
dispositivo utilizado, o cliente consiga
colocar pedidos ou consultar informa-
¢Oes sobre os produtos de uma forma
agil, intuitiva e inteligente. Com total
seguranca e sigilo das informacdes
fornecidas, o canal fica disponivel 24
horas, nos sete dias da semana. Nele,
também é possivel realizar consulta de
precos e tributos online, em tempo real.

A tecnologia escolhida pela Ciser foi
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a SAP Hybris Commerce, implantada
em parceria com a empresa de tecno-
logia FH Consulting e a agéncia de co-
municacdo BriviaDez. Desenvolvido em
conjunto com as areas de marketing,
vendas e tecnologia da informacéo da
Ciser, o modelo de plataforma é utiliza-
do também por outras grandes marcas
como Arezzo, Leroy Merlin, Carrefour,
Hering, Etna, entre outras.

Fonte: Assessoria de Imprensa da Ciser

CONHECA AS NOVIDADES DO
SOLIDWORKS 2021
O lancamento mais aguardado do ano
estd chegando!

As novidades que acompanham a
nova versao da solucdo CAD 3D mais
usada pelas engenharias serdo apresen-
tadas em um evento online que acontece-
ra dia 07 de outubro, quarta-feira, as 09h.

Para acompanhar o langamento,
inscreva-se e saiba em primeira méo
tudo que o SOLIDWORKS ira apresentar
como melhorias e novidades para a
versdo 2021.

Para se inscrever no evento acesso o
link abaixo:
bit.ly/solidworks-2021-ska

Fonte: SKA

VW AVANCA EM NACIONALIZACAOQ
EINVESTE DE R$ 8 MILHOES NO
CENTRO DE DISTRIBUICAO DE PECAS DE
VINHEDO (SP)
Investimento na distribuicdo de pecas
e linha remanufaturada também fazem
parte da estratégia de langamento dos
novos extrapesados.

A Volkswagen Caminhdes e Onibus
trabalhou forte na nacionalizagéo de
fornecedores de pecas, trazendo para
os novos extrapesados VW Meteor e
VW Constellation uma maior disponibi-
lidade de itens, além de precos compe-
titivos no mercado de reposicao, que
impactam diretamente no TCO (custo
total de operacéo) do veiculo.

Além disso, com um investimento
de R$ 1,3 milhdo até 2021, no Centro de
Distribuicdo de Pecas de Vinhedo (SP), a
VW Caminhdes e Onibus traz novidades
em suas linhas de pecas e acessorios,
que serdo distribuidas para toda a rede
de concessiondrios.



O investimento faz parte de um
ciclo até 2022, com aporte que alcanca-
ra R$ 8 milhdes, aplicados na ampliacdo
da area em mais 4.000metros qua-
drados, passando assim dos atuais 32
mil m2 para 36 mil m2, além de novos
processos para avancar ainda mais em
eficiéncia logistica.

O setor de Pecas e Acessorios é
responsavel por enviar e comerciali-
zar pecas e componentes de reposi¢ao
para abastecer a rede de mais de 140
concessionarias em todo o Brasil, além
dos cerca de 30 paises para os quais a
empresa exporta seus veiculos. Os nu-
meros impressionam: anualmente mais
de 4 milhdes de pecas sdo embaladas,
num universo de mais de 32 mil itens
disponiveis.

Linhas completa de Pecas e Aces-
sdrios contribuem para o sucesso dos
novos extrapesados — A Volks GreenlLi-
ne, linha de pecas remanufaturadas da
VWCO, apresenta itens como motores,
cabecotes, turbocompressores, injeto-
res de combustiveis, sincronizadores

de transmissdo e kits de embreagem,
que compdem o portfolio de produtos e
solugdes no pos-vendas. A oferta desses
produtos tem foco na reducéo do TCO e
estimula acdes de sustentabilidade no
mercado.

J4 a linha de lubrificantes Almax,
comercializada na rede de concessio-
narios, traz o Almax Premium Lubri-
ficante Original 10W40, formulado
especialmente para caminhdes e 6nibus
Volkswagen que utilizam motores D08
e D26. Sua composicdo 100% sintética é
ideal para motores a diesel de trabalho
pesado, oferecendo alta performance
na protegdo contra o desgaste e propor-
cionando maior economia de manuten-
¢do. Sua tecnologia de aditivacgdo ativa
potencializa o desempenho de protecdo
contra a corrosdo por acidos, depositos
e atrito, aumentando significativamente
a vida util dos principais componentes
do motor.

Outra novidade da linha Almax é a
nova plataforma Almax Mais 2.0, uma
inovacdo no ja conhecido programa de

EXPRESSAS

relacionamento de lubrificantes Almax,
que agora terd também um aplicativo
para facilitar o acesso de clientes e
vendedores as diversas vantagens e
prémios.

Os Kits Sob Medida também esta-
réo disponiveis para a nova linha de
caminhdes VW, com itens importantes
para a manutencdo do seu veiculo e um
portfdlio completo para que o cliente
possa fazer a manutengdo, sem precisar
trocar toda a peca do caminhdo.

Fonte: Volkswagen do Brasil

BRASIL CAI PARA 16° NO RANKING
DA PRODUCAQ INDUSTRIAL DO
MUNDO
A participacdo do Brasil na producgao

industrial do mundo recua desde 2009.

E a trajetdria de queda permanece,
caindo de 1,24%, em 2018, para 1,19%,
em 2019, atingindo o piso da série
histérica que comec¢a em 1990.
Apesar das perdas, o Brasil con-
seguiu se manter entre os 10 maiores
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produtores no ranking mundial até
2014. Em 2019, porém, recuou para
a 162 posicdo. Entre 2015 e 2019, a

participacdo do Brasil na producdo in-

dustrial do mundo foi superada pelas
industrias do México, da Indonésia,

da Russia, de Taiwan, da Turquia e da

Espanha. Os dados sdo do Desempe-

nho da Industria no Mundo, estudo da

Confederagdo Nacional da Industria
(CND).

O desempenho das exportacdes da
industria de transformacédo brasileira

também retrata a perda de competi-
tividade. De acordo com estimativa
da CNI, a participacdo nacional nas
exportacdes, que ja havia recuado
de 0,91% para 0,88%, de 2017 para
2018, mantém o viés negativo e deve
ficar em 0,82%, em 2019, igualando
0 menor patamar da série histdrica,

registrado em 1999. O Brasil ocupava
a 30? colocagdo no ranking global no
ultimo dado disponivel, de 2018.“0
cendrio torna ainda mais urgente a
aprovacdo de reformas e legislacdes
que destravem a economia brasileira
e aumentem a competitividade da
industria nacional. Sdo os casos da
reforma tributdria, da nova lei do gas
e do reforgo em investimentos em
pesquisa e desenvolvimento. Essas
sdo iniciativas essenciais para resta-
belecer condicdes para a industria
brasileira voltar a competir interna-
cionalmente”, comentou o presidente
da CNI, Robson Braga de Andrade.

A perda de participacdo da indus-
tria brasileira na producdo industrial
mundial tem sido observada desde
meados da década de 1990. Os dados
evidenciam que a crise econémica

brasileira de 2014-2016 intensificou
esse movimento. Nesse periodo, o

PIB da industria acumulou queda

de 10,1%, enquanto a agropecudria
recuou 2,1% e 0s servigos recuaram
4,9%. Diferentemente do Brasil, a pro-
ducdo industrial mundial manteve-se
em crescimento, ap6s queda em 2009,
ano da crise financeira global.

Fonte: Ipesi
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ROTA 2030

PROGRAMA ROTA 2030 IRA
OFERECER CAPACITACAO PARA
PROFISSIONAIS DA CADEIA DE
FERRAMENTARIAS

Linha IV - Ferramentarias

Brasileiras mais Competiti-

vas, do Programa Rota 2030,
busca solucionar as dificuldades de
empresas com baixa produtividade e
defasagem tecnoldgica para a cadeia
de ferramental de produtos automoti-
vos atingir competitividade em nivel
mundial. Uma das ac¢des para superar
estes desafios é a estruturacéo de
uma estratégia de capacitacédo para os
profissionais do setor.

A Fundacédo de Desenvolvimento
da Pesquisa (Fundep), como coor-
denadora, e o Instituto de Pesquisas
Tecnoldgicas (IPT), como responsavel
técnico, da Linha IV, estdo promoven-
do um mapeamento para identificar
as demandas do segmento automotivo
com o objetivo de elaborar editais
direcionados a criacdo de cursos de
aperfeicoamento. Os cursos serdao
oferecidos a profissionais da cadeia
de ferramentaria, dentro do Programa
Rota 2030.

O programa de formacdo vem sen-
do desenvolvido a partir do didlogo
com a industria e as Instituicdes de
Ciéncia e Tecnologia (ICTs). De acordo
com a coordenadora de programas
da Fundep, Ana Eliza Cruz Braga,

a intencdo é promover uma ampla
estratégia de capacitacdo para o setor

POR THIAGO FERNANDES

ferramenteiro a partir de duas fren-
tes: gerencial e técnica. “O objetivo da
capacitacdo serd identificar os garga-
los no sistema produtivo e solucionar
problemas de eficiéncia e organizagao
que impactam a competitividade das
empresas”, destaca.

A capacitacdo ird atender profis-
sionais em variadas areas de atuacdo
nas ferramentarias. A parte de gestdo,
por exemplo, terd como foco os pro-
prietdrios e as pessoas com funcdes
gerenciais. Ja na parte técnica, a
concentracdo sera em como os fer-
ramenteiros poderdo complementar
a formacdo com informacgdes atuali-
zadas sobre técnicas de fabricacdo,
manutengdo, acompanhamento de
produgcdo, entre outros.

O mapeamento de demandas para
a estruturacdo da frente de formacéao
da Linha IV, do Programa Rota 2030,
também conta com o apoio da Asso-
ciacdo Brasileira da Industria de Fer-
ramentais (ABINFER) e da Associacdo
Nacional dos Fabricantes de Veiculos
Automotores (ANFAVEA).

Thiago Fernandes

thiagoleao@fundep.com.br

CONSULTORIA EM LEAN

A partir de uma acao integrada entre
a Fundep e o Servico Nacional de
Aprendizagem Industrial (SENAI), co-
ordenadores do Programa Rota 2030,
14 ferramentarias foram selecionadas
para receber gratuitamente uma con-
sultoria em Lean (produtividade).

As ferramentarias foram indicadas
para participar da iniciativa hands-on:
Aprendendo Fazendo, do SENAI O obje-
tivo é fomentar a ampliacdo da produti-
vidade da cadeia e do setor automotivo.
A duracdo da consultoria em cada em-
presa serd de até seis meses, podendo
ser prorrogada por mais seis meses.

A acdo foi possivel a partir de uma
parceria entre a Linha IV - Ferra-
mentarias Brasileiras + Competitivas,
coordenada pela Fundep, e a Linha I -
Alavancagem de Aliangas para o Setor
Automotivo, conduzida pelo SENAI. As
ferramentarias foram selecionadas a
partir de uma série de critérios, entre
eles a participacdo na Pesquisa para
0 Mapeamento das Ferramentarias
Brasileiras.

= Assessor de Comunicacio do Programa Rota 2030 na Fundacio de Desenvolvimento da Pesquisa (Fundep).
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INDUSTRIA 4.0

LEAN 4.0 COMO ETAPA DE
EVOLUGAO PARA A INDUSTRIA 4.0

POR DOUGLAS ROBERTO DE GENNARO - UGO

cada ano que passa a industria
Avem se modernizando. Essa mo-

dernizacgdo tem inicio no século
XVIII e XIV e trouxe grandes mudancas.
Na Europa, particularmente, havia uma
grande quantidade de trabalhadores
manuais devido a auséncia de maqui-
nas para realizar tarefas ou produzir
determinadas ferramentas. Apesar dos
trabalhos serem realizados manual-
mente, alguns paises europeus possu-
iam manufatura. Essas manufaturas,
eram grandes oficinas onde diversos
artesdos realizavam atividades em
condig¢des sub-humanas com grandes
jornadas de trabalho. Contudo, esse
panorama estava preste a mudar. Entre
1760 e 1840, a Inglaterra liderou as
mudancas que estavam ocorrendo na
industria. Houve um grande crescimen-
to da industria téxtil gracas ao uso do
tear mecanico. O marco dessa Primeira

Revolucdo Industrial foi o uso das méa-
quinas a vapor.

Em meados de 1860/1870, surgem
novas mudancas como o uso da energia
elétrica e a utilizacdo de combustiveis
fésseis. Nessa fase, outros paises como
Alemanha e Franca tiveram uma maior
participacdo. Foi a Segunda Revolugédo
Industrial que deu inicio a linha de
montagem com o Fordismo e o Taylo-
rismo. Esse modo de produgdo em
linha permitiu que um grande volume
de carros fosse produzido em curto
periodo. Outro fator importante é que,
com o uso da luz elétrica, as fabricas
que anteriormente trabalhavam em jor-
nadas limitadas pela luz solar, passam
a funcionar em periodo integral.

Foi na metade do século XX que
comeca a Terceira Revolucdo Indus-
trial. Marcada pelo uso da robdtica e
internet, trouxe grandes mudancas no

IBUSUKI

cendrio da producéo. O uso da inter-
net permitiu a troca de informacdes
e dados de maneira rapida e eficaz.
Além disso, a robética revolucionou a
producdo, tanto sobre o aspecto colabo-
rativo (auxiliando os trabalhadores do
chdo de fabrica) como realocando méo
de obra para atividades ndo automa-
tizaveis. Nesse contexto, comecam a
surgir, no periodo pds Segunda Guerra,
novas estratégias de manufatura que se
diferenciavam daqueles existentes nos
Estados Unidos. Surge, particularmente
no Japdo, um modelo de producdo en-
xuta que mais adiante ficou conhecido
como Sistema de Producdo Enxuta ou
STP - Sistema Toyota de Producdo (Lean
Manufacturing?). Esse sistema passou
a ser estudado e aplicado por diversas
empresas ao redor do mundo.
Recentemente, novas tecnologias
envolvendo computacdo em nuvem,

1 Lean Manufacturing: do inglés lean = magro e manufacturing = manufatura. Filosofia de gestdo focada na reducdo dos sete tipos de desperdicios (superproducéo, tempo de espera, transporte,
excesso de processamento, inventdrio, movimento e defeitos). Eliminando esses desperdicios, a qualidade melhora e o tempo e custo de produgdo diminuem.
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10T (Internet of Things), inteligéncia
artificial, realidade virtual e realidade
aumentada, revolucionaram mais uma
vez a forma e o modelo de producéo
atual. Contudo, essa mudanga néo ocor-
re de maneira rdpida. Sdo necessarios
investimentos e estudos para decidir
qual o momento certo para fazer essa
transicdo para a Industria 4.0 devido ao
alto investimento e as novas competén-
cias requeridas.

LEAN MANUFACTURING

Lean Manufacturing, também conheci-
do como sistema de producdo enxuta,
foi criado e disseminado pelas grandes
empresas automotivas. Em meados de
1990, diversas técnicas de producdo
Lean comecaram a surgir em varios
ramos industriais no Brasil. Sendo uma
importante técnica de aumento de pro-
dutividade, se faz necessario estuda-la
com maior profundidade.

Karlsson & Ahlstrom, (1996) diz
que o propdsito do Lean, criado pela
Toyota no periodo Pés Segunda Guerra
Mundial era a reducéo de desperdicio.
Outro fator determinante para o Lean
é a busca pela melhoria continua, cuja
ideia vem da palavra japonesa Kai-
zen. Contudo, o significado usado por

eles vai além da melhoria continua,

podendo ser traduzido como: “melhoria

continua envolvendo todos”. Apesar

do conceito de Lean ir muito além de

ferramentas, os autores sugerem alguns

parametros e ferramentas para andlise
de eficiéncia Lean, tais como:

1. Reducio dos estoques — Os produ-
tos estocados ndo geram receita
enquanto estiverem armazenados.
Além disso, 0 estoque gera um risco
de perda por obsolescéncia do
produto;

2. Diminuicdo do tamanho dos lotes —
Com lotes menores, ndo ha “sobra”
de produtos que precisem ser esto-
cados. A producdo deve ser pensada
para que nio haja sobras. Lotes
menores geram estoques menores;

3. Transporte de pecas — O transporte
de materiais necessarios para uma
determinada etapa do processo de
fabricagdo também ndo agrega va-
lor ao produto. Portanto, a criagdo
de células de producdo diminuiria o
lead time? de producao;

4. Qualidade do produto — E de respon-
sabilidade de todos os trabalhadores
a qualidade dos produtos que estdo
sendo produzidos. Sendo assim, ndo
é necessario que haja um grande se-
tor de qualidade, pois a verificacéo
é feita ao longo de todo o processo
por todos os trabalhadores;

5. Just-in-time — O principio é que cada
parte necessaria para a montagem
do produto deve chegar na hora
certa na linha de producéo e com
a qualidade necessdria para que
ndo haja necessidade de ajustes.
Para isso, sugere a diminuicdo dos
tamanhos dos lotes e, somado a isso,
a diminuicdo do tempo de espera;

6. Equipes multitarefas — Estas equipes
costumam trabalhar em subdreas
de producdo chamadas de células.
Nessas células, a equipe é respon-
savel por executar todas as tarefas.
O principal objetivo é que ao invés
de ter funciondarios trabalhando em
apenas uma tarefa especifica hajam
menos funciondrios trabalhando em

INDUSTRIA 4.0

mais de uma atividade. Isso diminui
a dependéncia de apenas uma
pessoa especializada em uma tarefa
especifica tornando o trabalhador
mais flexivel;

7. Descentralizacdo de atividade — To-
dos sdo responsaveis pela supervi-
sdo das tarefas. No modelo ideal,
deve haver uma certa rotatividade
de lideranca entre os funciondrios
que foram devidamente treinados
para este fim.

Goodson (2002) traz um novo
método para analise da maturidade
Lean. O autor desenvolve uma ferra-
menta de andlise, chamada por ele de
“The Rapid Plant Assessment (RPA)”.

A folha de classificacdo apresenta 11

categorias para avaliar a consisténcia

de uma planta, e o questionario da RPA
fornece 20 perguntas (sim ou néo) para
determinar se a planta usa as melhores
praticas nessas categorias. Abaixo estdo
listadas algumas das categorias apre-
sentadas pelo autor em sua pesquisa.

1. Satisfacdo do cliente — Os funciond-
rios sabem quem sdo seus clientes
e o seu principal objetivo é satisfa-
zé-los. Outro fator importante é a
apresentacdo da fabrica. O cliente
deve ser bem-vindo a fébrica, para
isso, é importante que os funciona-
rios sejam capacitados para apre-
sentar a planta;

2. Meio ambiente, seguranca, limpeza
e ordem — Em uma fabrica limpa
e organizada é mais facil de se
trabalhar. Ndo hd necessidade de
procurar por alguma peca, pois elas
estdo catalogadas e devidamente
organizadas;

3. Uso do espago, movimentagdo de
materiais e fluxo de linha de pro-
dutos — As plantas mais eficientes
sdo aquelas que utilizam o espaco
de maneira eficiente. Os materiais
necessarios para a producdo devem
ser movidos apenas uma vez;

4. Trabalho em equipe e motivagdo —
As fabricas devem possuir um qua-
dro de funciondarios, uma area re-

2 Lead time: do inglés, significa tempo de aprovisionamento. Representa o periodo entre o inicio de uma atividade, produtiva ou ndo, e o seu término. A definicdo mais convencional em gerencia-
mento da cadeia de fornecimentos é o tempo entre o momento de entrada do material até a sua saida do inventdrio. Entretanto, muitas vezes é confundido ou tem até o mesmo significado que ciclo.
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servada para sugestdes de melhoria
e até mesmo medidas de seguranga
expostas. Além disso, informacoes
tais como o preco e data da ultima
manutencdo sdo importantes para
demostrar que a empresa investe
para manter o funcionamento da
fabrica.

SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO (STP)
Durante muito tempo, a Toyota nédo
documentou seus processos de fabrica-
¢do — Liker (2005). Era facil para uma
empresa de pequeno porte ensinar

aos seus colaboradores e fornecedores
como funcionavam seus processos. Com
o0 passar dos anos, a montadora cresceu
e a tarefa de passar para todas as plan-
tas ao redor do mundo as “melhores
praticas” aderidas se tornou inviavel.
Pensando nisso, Taiichi Ohno (1988)
elaborou um modelo representativo do
STP (figura 1).

Assim como toda casa, para que ela
se mantenha estdvel é preciso que as
colunas, os alicerces e o telhado estejam
todos bem solidificados. Caso um deles
esteja comprometido, todo o resto é
afetado. Nesse sentido, Ohno colocou,
em cada estrutura da casa, quais as fer-
ramentas necessdrias para a sustentabi-
lidade do modelo por ele desenhado.

Telhado — Melhoria da qualidade,
menor custo, mais seguranga e menor
lead-time, sdo caracteristicas fundamen-
tais do Sistema Toyota de Producéo.
Para que cada um desses pontos seja
alcancado sdo necessarias ferramentas
de gestdo Lean. Para que ndo haja des-
perdicio a producéo deve ser puxada
pela demanda evitando um volume de
estoque muito grande.

Pilar Just-in-time — Just-in-time é o
nome dado a um processo sincroniza-
do e eficiente. Para que isso ocorra, é
necessario um mapeamento de todo o
fluxo de producdo. Todas as etapas do
processo devem estar bem definidas e
delimitadas para que a produgdo seja
organizada. A peca certa deve chegar
a determinado setor de produgdo na
hora certa e na quantidade necessaria
para que nao haja gargalos no proces-
so. Outro fator importante dentro do
pilar é o sistema puxado. Para que ndo
haja excedentes, a producdo é puxada
conforme a demanda. A medida que

Melhor qualidade — Menor custo — Menor lead time —
Mais seguranca — Moral alto

através da redugdo do fluxo de produgdo pela eliminagéo das perdas

INDUSTRIA 4.0

Just-in-time
Pega certa, quantidade
certa, tempo certo

= Selegdo

" Metas

* Planejamento comuns
takt time

* Fluxo continuo

* Sistema puxado

* Troca rapida

* Logistica
integrada

= Genchi
genbutsu

= 5 porqués

Pessoas e equipe de trabalho

Melhoria continua

Redugao das perdas

Autonomacao

L Rin_gr'de (Qualidade no setor)
decisao Tornar os problemas
= Treinamento visiveis
* Paradas automaticas
* Andon

* Separagéo
pessoa-maquina

* \ferificagdo de erro

* Controle de
gualidade no setor

® Visao de * Solugéo na origem
perdas dos problemas

= Solugac de (5 porqués)
problema

Produgdo nivelada (heijunka)

Processos estaveis e padronizados

Gerenciamento visual

Filosofia do Modelo Toyota

Figura 1: Casa do Sistema Toyota de Producéo. Fonte: Ohno (1988).

novos pedidos chegam, aumenta-se a
produtividade e a medida que menos
pedidos chegam, diminui. Essa medida
encadeia uma série de beneficios tais
como: redugdo do estoque e diminuicdo
do tamanho do lote.

Pilar Jidoka - Jidoka ou autonoma-
¢do é um termo que surgiu no século 20
como parte do STP. Apesar de, muitas
vezes, ser relacionado com automacéo,
esse termo ndo se restringe somente as
maquinas. E importante ressaltar que
ele estd muito mais relacionado com
a autonomia dos colaboradores em
identificar e solucionar um problema a
automacao.

Permitir que funciondrios parem a

linha de producéo caso um problema
seja identificado é parte fundamental
do processo de manufatura. Isso evita o
desperdicio de tempo com retrabalhos
e aumenta a qualidade do produto.
Por néo se tratar apenas de maquinas,
a autonomacdo pode ser aplicada em
qualquer tipo de negocio ou trabalhos
que desenvolvam alguma atividade
manual. O Jidoka é descrito como a
forma capaz de “humanizar a interface
entre a maquina e o operador” (Slack,
2009, p.451).

Centro — Ao centro tem o termo Kai-

zen que significa a busca pela melhoria
continua. Nesse sentido, funcionarios
treinados ajudam identificar erros ou
falhas do processo de produgéo. Os
colaboradores devem ser treinados
para identificar qual a raiz do proble-
ma evitando que ele se repita. Praticas
como os 5 porqués sdo eficazes na
identificacdo da causa raiz. Essa pratica
consiste em se perguntar repetidamen-
te os motivos que levaram aquela falha.

Alicerce - Na base estdo todos con-
ceitos que solidificam toda estrutura da
casa. Uma vez que os principios de au-
tonomacdo foram aplicados, os funcio-
ndrios devidamente capacitados, para
que haja sustentabilidade do processo
é necessario padroniza-lo. A padroni-
zacdo ajuda manter as boas praticas e
evita que problemas futuros tenham
que ser solucionados novamente.

Por fim, o STP é erroneamente
enxergado por alguns autores como
uma caixa de ferramentas - 5S, JIT, 5
porqués etc. Ele é muito além disso.
Pode ser encarado como uma cultura
onde todos devem estar engajados com
0 mesmo proposito. “E um sistema so-
fisticado de producdo em que todas as
partes contribuem para o todo” (Liker
2005). Todas as medidas em conjunto
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INDUSTRIA 4.0

sdo necessarias para a manutencdo do
Lean Production.

INDUSTRIA 4.0

De acordo com o estudo da Acatech -
“Industrie 4.0 Maturity Index” (Schuh
et al,, 2017), muitas organizacdes ainda
ndo possuem um entendimento bésico

dos principais aspectos da Industria 4.0.

“Por exemplo, as empresas geralmente
limitam incorretamente a Industria 4.0
a digitalizacdo ou automacdo total”.
Ademais, ao invés de buscar um senso
de mudancas coletivo, promovem
mudangas isoladas que geram pouco
ou quase nenhum efeito. Para que seus
beneficios possam ser percebidos, é
necessario que essas mudancas sejam
aplicadas em todos os setores, quer seja
ele de relacionamento com o cliente
(envolvendo ferramentas de analise
comportamental) como automatizando
processos industriais.

Segundo o estudo, a principal carac-
teristica dessa nova era é a agilidade
para realizar mudancas. Quanto mais
rapido as mudangas organizacionais
forem tomadas para se adequar a
necessidade do mercado atual, maiores
serdo seus beneficios. Além disso, as
mudangas também estdo relaciona-
das ao tempo de producdo e entrega.
Empresas com agilidade e adaptada as
novas tecnologias conseguem produ-
zir melhor - com mais qualidade - e
mais rapido, entregando em um prazo
menor.

Cada empresa analisada no estudo
tem um objetivo final diferente. Para
isso, foi criado um mapa para que cada
uma das empresas pudesse alcancar
o nivel de maturidade desejado. Para
mensurar em qual nivel de maturidade
4.0 elas estavam, o estudo foi dividido
em 6 etapas, sendo elas (figura 2):

1. Informatizacdo - A informati-
zacdo antecede o processo de digitali-
zacdo. Hoje em dia, muitas empresas
ja estdo informatizadas, com diversos
maquindrios que realizam atividades

repetitivas com alta precisdo. Contudo,
esses equipamentos, em sua maioria,
ndo estdo interconectados sendo ne-
cessario realizar o setup? individual de
cada um deles.

2. Conectividade — Nesse estagio, as
madquinas estdo conectadas a aplicati-
VOSs que gerenciam o processo de pro-
dugdo. Aqui, os funciondarios do chéo de
fabrica conseguem acompanhar todo o
processo de producdo de determinada
peca, desde sua formacédo (CAD?) até
a sua usinagem (CAM?) e finalizacio.
Além disso, os fabricantes das maqui-
nas e ferramentas conseguem realizar
manutencdes nos equipamentos utiliza-
dos por seus clientes, gragas ao acesso
remoto possibilitado pela conectividade.

3. Visibilidade — Gragas ao avanco
da tecnologia, o custo dos sensores vem
diminuindo. Isso permite que as empre-
sas implementem sensores ndo somen-
te em células de producdo, mas em toda
a fabrica. Os sensores também auxiliam
na criacdo do que o autor vai chamar
de “gémeo digital”. Com base nos dados
coletados em tempo real d4 para men-
surar o que estd sendo produzido e se

esses produtos serdo finalizados dentro
do prazo estipulado.

4. Transparéncia — Nessa fase, é
necessario que a empresa tenha capa-
cidade de analisar os dados coletados
com o uso de engenharia. Diferente-
mente dos outros processos, aqui ha
uma quantidade enorme de dados que
néo é possivel de ser analisado usando
métodos convencionais. Neste instante,
entra um conceito muito utilizado hoje
em dia chamado de Big Data® Analytics.

5. Capacidade Preditiva - Uma
empresa que possui um gémeo digital
bem construido tem a capacidade de
prever acontecimentos futuros. Isso
é fundamental para evitar possiveis
paralisacées de projetos e manufatura.
Com essas informacdes em mé&os é pos-
sivel tomar uma série de decisdes para
minimizar os impactos negativos.

6. Adaptabilidade - Um bom medi-
dor para avaliar o nivel de maturidade
4.0 é a adaptabilidade. Quando as
mudancgas sdo feitas de maneira rapida
e sem a necessidade de acdo humana
é um indicio que o ultimo estagio da
Industria 4.0 foi alcangado.

Inddstria 4.0

“Entender”

O que esta acontecendo?
“Ver”

Maturidade

Infarmatizagdo Conectividade Visibilidade

O que vai acontecer?
“Estar preparado”

0| que estd acontecendo?

Como podemos obter uma
resposta auténoma ?
“Automagdo”

Capacidade
Preditiva

Transparéncia Adaptabilidade

Figura 2: Maturidade da Industria 4.0. Fonte: adaptada Schuh et al. (2017).

*Setup: tempo de preparacdo. Sdo as tarefas necessarias e relativas as atividades de preparacéo de um equipamento, desde 0 momento em que se tenha completado a Ultima peca boa do lote
anterior até 0 momento em que se tenha feito a primeira pega boa do lote posterior.

“CAD: do inglés Computer Aided Design, significa projeto assistido por computador.

*CAM: do inglés Computer Aided Manufacturing, significa fabricagdo assistida por computador.
°Big data: do inglés, significa grandes dados ou megadados. Em tecnologia da informagéo (TI) refere-se a um grande armazenamento de dados e maior velocidade. Diz-se que o Big Data se baseia

em 5 “V": velocidade, volume, variedade, veracidade e valor.
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LEAN 4.0

A literatura existente estd estruturada
em duas perspectivas: “O Lean Manu-
facturing é considerado um pré-requi-
sito para a introducdo de ferramentas
da Industria 4.0 ou as ferramentas da
Industria 4.0 sdo consideradas promo-
toras de Lean”. A digitalizacdo (figura 2)
faz parte dos primeiros passos rumo a
Industria 4.0. Segundo o artigo “Indus-
trie 4.0 meets Lean - Guideline to increa-
se added value holistically” de Matterni-
ch et al. (2018), a digitalizacdo pode ser
dividida em dois aspetos diferentes. A
digitalizacdo de processos internos tra-
zendo beneficio direto para a empresa
ou a digitalizacdo de produtos e servi-
¢os que sdo oferecidos ao cliente. Uma
vez que o produto estd conectado, ele
garante o relacionamento com o cliente
para além da venda. Ele se converte na
chave que liga o fabricante ao usudrio.
Com isso, surgem novos modelos de
negocios completamente digitais que
conectam os servigos atrelados ao pro-

TODO GRANDE

duto com o cliente.

Outro aspecto importante esta rela-
cionado com a rede que se forma com
essa nova visdo. Os relacionamentos
sdo verticais no sentido de que os dados
vao dos sensores instalados no chéo de
fabrica diretamente para nuvem e sdo
horizontais no sentido de que a produ-
¢do é orientada ao cliente. Vale ressal-
tar que cada empresa tem o seu proprio
caminho rumo a industrializacdo, pois
ndo ha uma caixa de ferramentas capaz
de ser aplicada de maneira a trazer
aumento de produtividade instantaneo.

Tanto o Lean quanto a Industria
4.0 estdo essencialmente em busca dos
mesmos objetivos. Ambos buscam uma
producio eficiente, com mais qualida-
de, seguranca e menos desperdicio de
tempo. A Industria 4.0 vai um passo a
frente e traz a importancia da indi-
vidualizagdo do produto e criacdo de
servicos que possam entender a relacao
do cliente e produtor. Enquanto o Lean
utiliza-se de padronizagédo de processos

INDUSTRIA 4.0

para andlise de desvios, a Industria 4.0
utiliza de sistemas cognitivos capazes
de auto otimizar os processos.

Outro ponto que evolui com as
novas mudancas é um dos principais
pilares do Modelo Toyota de Producéao,
o0 Jidoka. A autonomacéo, que dé ao
funciondrio a autonomia de parar as
linhas de producdo, passa a ser substi-
tuida pelo uso de algoritmos capazes de
tracar caminhos de producéo diferentes
de forma a minimizar os impactos de
interrupcdo do fluxo de produgéo.

Com isso, é possivel perceber que a
Industria 4.0 veio para eliminar as bar-
reiras e atingir patamares que a cultura
enxuta ndo conseguiria sozinha. Na
figura 3, podemos perceber, segundos
os autores do artigo supracitado, quais
os pontos em comum e contraditorios
do Lean e da Industria 4.0. As duas pri-
meiras linhas mostram a divergéncia
entre Lean e Industria 4.0 e as demais
mostram a sinergia entre esses dois
modelos.

PROJETO PASSA
POR UMA GRANDE
FERRAMENTARIA

MOLDES PARA
INJECAO DE
PLASTICOS

gtf.ind.br
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INDUSTRIA 4.0

Holistico (pessoa +
tecnologia + organizacdo)

Inddtria 4.0

-

Tecnologia como viabilizadora

Respeito, resolucéo de prob

lemas e “
desenvolvimento de funcionario

Viabilidade e auto otmizacdo

Fundacio

Estabilidade e Padronizagdo

Integracdo e adaptatividade

";5:& Principios de Controle

Fluxo e produgdo puxada

Dindmico e dependente da situacdo

Estado atual (V& e veja)

Y

Dados processados em tempo real

M Melhoria

através de funcionarios

Reativo no dia-a-dia e negdcios

Auto-otimizagio, previsio

Figura 3: Similaridades entre os métodos Lean e Industria 4.0. Fonte: Adaptada Matternich et al. (2018)

O principal objetivo do Lean é ser
a prova de erros, zero desperdicio e
gerar o maximo de valor possivel ao
produto. Por esse motivo, as tec-
nologias da Industria 4.0 somam a
esse modelo pré-existente trazendo
digitalizacdo sem renunciar os objeti-
vos primordiais. Para analisarmos a
maturidade do Lean juntamente com
o0s estagios que antecedem o Lean 4.0 2.
sdo necessarios 5 passos conforme
figura 4.
1. Primeiros passos do Lean: Muitas

empresas que comeg¢am a imple-

mentar a manufatura enxuta o
enxergam como uma caixa de
ferramentas. Muitas delas utilizam
o ferramental listado nesse artigo
para resolver e solucionar proje-
tos individuais. No entanto, se a
cultura Lean for aplicada somente
a projetos isoladas ndo levara a
resultados sustentaveis.
Perspectiva do fluxo de valor:

a forma como lidamos com as
atividades encadeadas afetam
diretamente o custo e o lucro da
empresa. “Com o objetivo de dei-

xar os produtos fluirem e reduzir
o tempo de processamento, 0
Value Stream Management ajuda

a desenvolver a visdo de um Lean
value”. Os resultados do gerencia-
mento da cadeia de valor muitas
vezes sdo melhorias na qualidade
e diminuicdo no tempo de proces-
samento.

Perspectiva do funciondrio: Para
assegurar o principio de melhoria
constante, os colaboradores devem
ser capacitados para identificar os
desvios dos padrdes. Nesse passo, é
necessario o apoio e gerenciamen-
to da liderancga para indicar qual
o caminho correto em busca da
melhoria. Como ja citado, é funda-
mental que a manufatura enxuta
seja aplicada de maneira vertical —
chdo de fabrica até a lideranca — e
de maneira horizontal alcancando
os clientes e fornecedores.
Manufatura digital: Uma vez que
uma certa maturidade foi atingi-
da, é possivel digitalizar alguns
processos. Para identificar quais
etapas da manufatura podem ser
digitalizadas e melhoradas, os
autores sugerem perguntas, Como:
quais sdo as maquinas essenciais
para a qualidade do produto?
Quais processos ainda ndo foram
melhorados? Quais setores pos-
suem manufatura flexivel capaz
de individualizar os produtos de
acordo com o cliente.

Lean 4.0

Sincronizacio do fluxo de

Perpectiva do

Lean Digital

informactes e maleriais
Valorizacao da LM

funcionario alravés de sclugSes @ Processamento dos
- digitais pedidas e modelo de
Perspectiva da Vivéncia da cultura de : i
° Cadeia de Valor mcthoria Aexibilidade e negocio
eficiéncia no posto
Primeiras tentativas stodos dolsmimpreg:;os e acelerado
LM frequentemente . ranga lean
entendido incometlamente @ Inventirio e tempo . . .
de afravessamento Horizontes tipicos do desenvolvimento da

como um conjunio de
femramentas

T® wetnoria seletiva

LM nas empresas

- Perspectva digital

Figura 4: Horizontes de desenvolvimento do Lean 4.0. Fonte: Adaptada Matternich et al. (2018)
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INDUSTRIA 4.0

5. Lean 4.0: Nessa fase, o sistema
enxuto deixa de ser o modelo do
chéo de fabrica e passa a ser uma
abordagem gerencial em toda
empresa. O primeiro passo é a
conexdo entre o sistema de TI do
fornecedor com a solicitacdo do
cliente. Cada vez que um novo
pedido é feito, o fornecedor é no-
tificado e uma série de processos
interconectados se iniciam.

LEAN VS. INDUSTRIA 4.0

Na figura 1 foi apresentado o Sistema
Toyota de Produgédo. Com o avango da
tecnologia, muitos limites foram supe-
rados e novas ferramentas passaram
a ser usadas. Os limites estdo relacio-
nados com cada pilar do STP, sendo o
primeiro deles a estabilidade e padro-
nizacdo de processos. A padronizacdo
existe para auxiliar o reconhecimento
de desvios e erros. No entanto, com

a individualizacdo dos produtos e a
constante mudanca de setup, se torna
cada vez mais dificil criar proces-

sos estaveis e padronizados. Para
solucionar esse problema sugere-se

a modularizacdo de trabalhos que
possuem processos semelhante (Mayr
et al., 2018).

O segundo limitante, identificado
pelo autor, é o gerenciamento visual.
“A representacdo visual das condic¢des
e desempenho do processo, bem como
procedimentos padrdo e documentos
de trabalho, oferece aos funciona-
rios e a geréncia a oportunidade de
reconhecer desvios imediatamente
e sem atividades adicionais”. Cada
desvio deve desencadear processos
de melhoria como rodas de PDCA’.
Gravacdo manual de padrdes e a
atualizacdo das melhorias realizadas
torna o processo exaustivo. Outro
aspecto que torna a Industria 4.0 um
objetivo a ser alcangado é a capaci-
dade preditiva. Com dados gerados a

todo instante por meio dos sensores, é
possivel prever quando serd necessa-
rio realizar manutenc¢do nos maqui-
nérios, evitando desperdicio de tempo
com manutencdes ndo planejadas. “A
utilizacdo de ciclos PDCA digitais do-
cumentados permite uma pesquisa em
rede de eventos semelhantes e, assim,
solucdes bem-sucedidas” (Matternich
et al. 2018).

O terceiro limitante analisado é a
producdo nivelada. Como sabemos, a
demanda flutuante pode levar a uma
producéo flutuante. Isso pode levar
a busca por ganho de producéo para
suprir a demanda. Contudo, quando
a demanda esta baixa, o potencial de
producéo é reduzido ndo usando toda
capacidade fabril. O nivelamento faz
com que a producdo sempre esteja
limitada ao maximo possivel, evitan-
do a sobrecarga de alguma estagdo
de trabalho. Para evitar o atraso na
entrega por falta de capacidade pro-
dutiva, deve-se definir o limite pro-
dutivo e aceitar novos pedidos com
base nele. Dessa forma, os pedidos sdo
entregues dentro do prazo.

O quarto limitante estd relaciona-
do com o takt-time®. Para evitar inter-
valos improdutivos dentro do proces-
so de fabricacdo, toda a cadeia, desde
o pedido até a entrega, deve estar
conectada. No entanto se a demanda
é flutuante e os produtos produzidos
para um mesmo cliente possuem lista
de materiais diferente, fica muito
dificil definir qual o tempo necessdrio
para producdo. Para evitar o tempo
ocioso de produgao, a cadeia de valor
deve ser planejada “desde o contato
com o cliente até a manutencdo do
produto”. O desenho de toda cadeia
ajuda a identificar os gargalos antes
mesmo de se iniciar a producéo.

O quinto limitante analisado é
o pilar Jidoka. Em uma estacdo de
trabalho onde sdo produzidos mais de

uma infinidade de produtos diferen-
tes, fica dificil ndo passar algum erro.
Uma vez que 0s processos estdo digita-
lizados, fica mais facil identificar o
local onde acontece o erro. Outro uso
para os dados é o aprendizado de ma-
quina que podem identificar os erros
mais rapidamente evitando que eles
se tornem um defeito.

Por fim, ao centro do modelo
Toyota temos a melhoria continua.
Para que ela ocorra, 0s processos
devem estar bem definidos para que
o desvio, por pequeno que seja, possa
ser percebido. No entanto, esse pro-
cesso deixa de ser eficiente quando
ndo é documentado e disponibilizados
para que todas as areas de trabalho
tenham acesso a ele. A documentacédo
evita que processos ja otimizados em
alguma &rea dentro da empresa pas-
sem por novos ciclos de PDCA.

CONCLUSAO

Dentro dos cinco estagios de maturi-
dade que foram desenvolvidos nessa
pesquisa, muitas das empresas que
adotam o Lean de forma correta estdo
no estagio 3. Isso indica que tanto a
lideranca quanto os colaboradores
operacionais entendem a importancia
dos conceitos de melhoria continua.
Nessas empresas o Lean néo é enxer-
gado como uma caixa de ferramenta,
mas, sim, como uma cultura. Para im-
plementar uma cultura é necessario
tempo e compreensdo total em todas
as esferas de trabalho. As mudancgas
tomadas rumo a Industria 4.0 s6 se
tornam sustentaveis quando tratadas
dessa forma.

As 3 fases do Lean devem ante-
ceder qualquer processo de digitali-
zacdo afim de evitar automacéo de
processos ineficientes e isolados. O
que fazer com os dados coletados
com a digitalizacdo é o diferencial no
processo de transicdo do Lean Digital

’PDCA: do inglés Plan (planejar), Do (executar), Check (verificar) e Act (corrigir). O ciclo tem por principio tornar mais claros e geis os processos envolvidos na execugdo da gestdo. O ciclo comega
pelo planejamento, em seguida a a¢do ou conjunto de a¢des planejadas sdo executadas, checa-se se o que foi feito estava de acordo com o planejado, constantemente e repetidamente (ciclica-

mente), e toma-se uma agdo para eliminar ou ao menos mitigar defeitos no produto ou na execugdo.
Takt-time: O termo vem do alem&o Taktzeit, em que Takt significa ritmo e Zeit significa periodo. E, portanto, o tempo que uma peca ou produto deve ser produzido, baseado no ritmo de vendas e

na demanda do mercado.
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e Lean 4.0. E importante ressaltar que
tecnologias da Industria 4.0 sdo custo-
sas e devem ser analisadas para que
sirvam de acordo com as necessidades
de cada uma delas.

Machine learning, computacdo em
nuvem, big data analytics e integra-
cao vertical e horizontal sdo algumas
das ferramentas da Industria 4.0 que
devem ser investidas. O aprendizado

de maquina é ferramenta fundamen-
tal para otimizacgdo de processos.
Computacdo em nuvem € importante
para escalabilidade e flexibilidade.
Com ela, sempre haverd capacidade
de aumentar e diminuir a sua neces-
sidade computacional de acordo com
a demanda. Uso de ferramentas de
andlise ajudam a extrair informacgdes
importantes dos dados coletados. Por

INDUSTRIA 4.0

fim, a integracdo vertical e horizontal
ajuda na criacdo de novos modelos de
negocios.

Utilize o QR Code ao lado
para acessar as referéncias
bibliograficas do artigo
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CUSTOMER SUCCESS COMO
ESTRATEGIA DE EXPANSAO

DE RECEITA

POR MICHELLE BORCHARDT - PAULO SILVEIRA

4 falamos sobre o churn em
J artigos anteriores, mas para re-

lembrar, esse termo indica o vo-
lume de clientes que cancelaram um
produto ou servigco. Como consequ-
éncia deste cancelamento temos uma
receita perdida no mesmo momento
em que estes clientes deixaram a sua
empresa. E por isso que a palavra
“churn” é tdo temida, se tornando um
dos principais indicadores a serem
monitorados, principalmente dentro
da economia da recorréncia. Mas,
existe um tipo de churn que deve se
tornar um aliado poderoso de qual-
quer negdcio: o churn negativo. Vocé
ja ouviu falar?

E natural que as empresas alme-

jem uma base de clientes sempre em
curva ascendente, com uma quantida-

de de clientes novos batendo sempre
a taxa de cancelamentos. Porém,
clientes novos ndo saem de graga. Ao
contrario, para geracdo de novos leads
e conversdo de potenciais em clientes
ativos, sdo necessdrios investimentos
no minimo em marketing e vendas.
Nesse ponto, a pergunta que deve ser
feita é: o valor do lucro gerado pelos
seus clientes é maior que o custo para
conquista-los?

Se a resposta for sim, sua empresa
estd perto de alcangar o tdo sonhado
churn negativo.

“O churn negativo é quando o au-
mento do seu faturamento (em clientes
atuais) supera a perda de receita pelos
cancelamentos”

Vamos retomar também dois ou-
tros termos, Lifetime Value (LTV), ou
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seja, a quantidade projetada de recei-
ta que um cliente gerard ao longo da
vida util em sua empresa. E Customer
Acquisition Cost (CAC), o custo de
aquisicdo de clientes, que define qual
é o valor gasto pela empresa para
transformar um lead em um compra-
dor ou em um usudrio dos servigos
oferecidos. CAC e LTV precisam traba-
Ihar juntos e a anélise dessas métricas
indica a viabilidade de um negdcio.

CAC
LTV

e —




O LTV alto tem um efeito determi-
nante de sucesso no seu negocio, prin-
cipalmente quando associado a um
CAC baixo. O contrdrio tem o efeito
oposto, sendo totalmente prejudicial,
ou seja, um LTV menor ou igual ao
seu CAC significa que seu negdcio esta
falhando.

Em nosso ultimo artigo menciona-
mos que outro fator extremamente
relevante em uma operagdo de Cus-
tomer Success € o viés como engrena-
gem de crescimento. Assim, muitas
organizacdes tém atuado com o time
de CS na expansdo da receita, ou seja,
trabalhar possibilidades dentro de
sua atual base de clientes. Qualquer
receita que é gerada além da compra
inicial do cliente pode ser considerada
uma receita de expansdo. Um cliente
assina um plano de R$ 99,00 por més,
mas no terceiro més ele faz upgra-
de para o plano de R$ 149,00. Vocé
conseguiu uma receita de expansdo de
R$ 50,00. Se o LTV for de 24 meses, ao
final do periodo vocé obtém R$ 1.100,
00 além da receita de R$ R$ 2.376,00
ja estimada. Mas por que considerar
esse upgrade como uma receita de ex-
pansdo? Simples, o valor a maior que
o cliente aceitou pagar é resultado de
seu esforgo para engaja-lo e demons-
trar que a oferta entrega beneficios
e valor agregado. Essa é outra dife-
renca quando falamos de receita de
expansdo, o valor que o cliente “paga
a mais” é de fato um beneficio, o foco
permanece na entrega de resultado ao
cliente, e ndo somente uma venda ale-
atdria ou para bater a meta do més.

Mas a expansdo de contas con-
sistente e sustentavel também nédo
ocorre por acaso, ou seja, precisa ser
planejada, estruturada e estimulada.
Como mencionamos anteriormente,

0 “custo” dessa expansdo ndo pode
acontecer de modo a comprometer a
satisfacdo ou os resultados do clien-
te. Executado a partir do Customer
Success, ndo podemos ter abordagens
aos clientes oferecendo o que eles nédo
precisam e nem quando néo preci-
sam. Tentar forcar uma venda fora do
ciclo ndo apenas prejudica a empre-
sa como também o préprio cliente,

levando a uma perda de confianca.
Por isso a importancia de algo estrutu-
rado, realizando a oferta certa e no
tempo mais apropriado dentro da
jornada do cliente.

Sabemos que desenvolver estraté-
gias de vendas assertivas néo é tarefa
facil, mas neste artigo apresentare-
mos estratégias de vendas focadas em
melhorar a experiéncia do cliente e
ainda aumentar a sua receita. Téc-
nicas que podem ser utilizadas por
qualquer tipo de negdcio.

Vamos comecar?

UP-SELL

O up-sell é uma técnica de vendas de
baixo custo destinada a aumentar

o ticket médio do cliente. Consiste
basicamente em oferecer ao cliente
um produto mais caro, mas com mais
recursos ou de melhor qualidade.

Alguns exemplos sdo: companhias
areas que oferecem aos passageiros
a possibilidade de comprar assentos
com mais espago para as pernas por
uma diferenca de prego do assento
comumm e, assim, terem mais conforto
durante o voo. A loja que lhe ofereceu
uma TV de modelo superior ao que
vocé procurava para que vocé possa
assistir filmes em 4K. E o exemplo
mais classico de todos, a famosa per-
gunta do McDonald’s: “Batata grande
por mais R$ 1,00? ”. Uma pergunta
simples, atrativa e de facil obtencéo
do “sim”, afinal, vocé leve mais bata-
tas por um valor quase simbdlico.

O termo up-sell ndo possui uma
traducdo exata em portugués, mas
a ideia se baseia em um “upgrade”,
ou melhora na aquisicéo, oferecendo
uma versdo mais completa do produ-
to ou servico. De forma obrigatoria
esse produto ou servigo deve ser da
mesma categoria da escolha original
do cliente.

Se vocé vai a uma loja em busca de
um notebook e o vendedor lhe apre-
senta um modelo com mais capacida-
de de memdria e armazenamento, isso
é up-sell. Nas lojas online, a sugestdo
de produtos mais avancados tam-
bém é automatica, para que o cliente
compare os beneficios e opte por uma
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solucdo mais adequada as suas ne-
cessidades. Além claro de aumentar o
ticket médio, o up selling € uma 6tima
forma de aumentar a satisfacdo do
cliente com a compra.

CROSS-SELL

E muito comum a confusdo entre a
técnica de Up-sell com a de Cross-sell.
Para que fique esclarecida a dife-
renca, vamos a uma definicdo bem
simples dessa técnica de vendas: o
cross selling tem como principal obje-
tivo estimular o cliente a fechar a sua
compra inicial adquirindo produtos
que a complementam.

Assim como o up-sell, o cross-sell
também tem como proposta aumentar
o ticket médio do cliente, mas lem-
bre-se que aqui estamos falando de
algo adicional, e ndo “mais completo”.
Os sistemas de e-commerce utilizam
muito essa estratégia quando ao
selecionar um item para compra, vocé
automaticamente passa a visualizar
também a sessdo “vocé também pode
gostar de” ou “pessoas que compra-
ram esse produto também levaram”,
com uma selecdo de produtos ou
servicos complementares ao que vocé
estava procurando.

Utilizando o exemplo anterior
da compra do notebook, quando
o comprador ofereceu um modelo
com mais capacidade de memdria e
armazenamento, estava utilizando a
técnica do Up-sell. Agora que vocé ja
decidiu sobre o notebook, o vende-
dor realiza a oferta de um mouse
sem fio, mochila para o notebook ou
software antivirus. Estamos falando
de itens adicionais a compra inicial,
e aqui portanto o vendedor estd uti-
lizando a técnica do Cross-sell. Para
utilizar essa técnica de forma eficaz,
pense nos produtos que fazem senti-
do entre si, ou seja, ofereca produtos
dentro do contexto de compra do
cliente e resista a tentacdo de fazer
cross-sell de um numero elevado de
produtos. Se sugerir muitos artigos
complementares ao mesmo tempo
vocé pode confundir o cliente e
acabar sem nenhum no carrinho de
compras.

SET / OUT 2020 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // 25



GENTE & GESTAO

DOWN-SELL

Down-sell é uma estratégia utilizada
quando o cliente esta desistindo de
comprar um produto ou servico, seja
por restrigdo financeira ou momento
inadequado da compra, e vocé oferece
algo de menor valor no lugar para
buscar fechar o negécio.

Por exemplo, imagine que vocé
foi a uma loja de aparelhos de celu-
lar, olhou a marca e modelo do seu
interesse, mas descobriu que o valor
era elevado demais e vocé ndo tem
condicdes de compra-lo neste mo-
mento. Entdo, antes de deixar a loja,
o vendedor lhe aborda e diz que tem
um modelo que vocé pode gostar e
que possivelmente cabe em seu bolso.
Percebe a estratégia? E como se fosse
uma ultima cartada para convencer
o cliente e converté-lo, mesmo que o
seu ticket médio seja menor.

A APLICACAO

J4 mencionamos no inicio do artigo
que a aplicacéo destas técnicas preci-
sa ter foco na satisfacdo do cliente e
entrega de resultado, pois podem se
tornar inconvenientes se ndo forem
bem planejadas. Assim, segue mais

algumas dicas importantes na condu-
cdo dessas oportunidades:

Ofereca sempre algo que vai agre-
gar valor para o cliente, a coerén-
cia nas ofertas é fundamental.
Capacite a sua equipe, ela precisa
estar treinada com essas técnicas.
Busque apresentar as ofertas com
naturalidade, nunca utilizando
frases imperativas e anuncios exa-
gerados na abordagem, optando
por comunicac¢des mais sutis e
proximas do cliente.

O Principio de Pareto diz que 20%
dos seus clientes tem a capacidade
de gerar 80% de toda a receita da
empresa. Foque nesses impor-
tantes clientes e aplique essas
técnicas com eles, pois eles estardo
mais propensos a adquirir os seus
produtos ou servicos.

A exclusividade é atrativa, todos
gostam de se sentir unicos. Faca

o0 seu cliente perceber que aquela
é uma oferta que pode ser adqui-

rida somente naquele momento e
ninguém mais terd acesso a ela. E
cumpra essa promessa, pois nada
pior do que vocé depois acessar o
site ou encontrar um amigo que
adquiriu a mesma oferta “exclusi-
va” que vocé. Além disso, a perso-
nalizacdo ao méaximo de e-mails,
mensagens e falas, mostrando que
conhece as necessidades do cliente
e sabe do que ele precisa € algo
muito apreciado e bem recebido.
Utilize esses mecanismos com
moderacdo. Esqueca as taticas de
“empurrar” produtos ou servi-

¢os apenas para fazer os clientes
gastarem mais dinheiro, concentre
seus esforcos em criar ofertas que
de fato solucionem problemas.
Jamais transmita a ideia de que
vocé estd desesperado para vender
ou cumprir meta.

Acompanhe os resultados de suas
estratégias, encontrando combina-
¢des vantajosas e uteis entre seus
produtos, além de aprimorar a
satisfacdo do cliente ao promover
versdes de melhor qualidade.
Conheca a jornada do comprador,
e assim vocé saberd em quais
momentos o cliente estd mais
receptivo a abordagem. Talvez o
seu cliente prefira receber novas
ofertas logo ap6s a compra, na fase
de onboarding, quando esta empol-
gado com o0 uso do produto/servico
e possivelmente interessado em
itens complementares. Outro marco
importante da jornada é descobrir
quanto tempo apds a compra o
cliente estd preparado por exemplo
para adquirir versdes superiores de
um produto ou servico.

Pessoas tendem a confiar mais na
opinido de quem j4 é cliente ou
usudrio de seu servico do que em
publicidade. Enxergam nas avalia-
¢des positivas um grande estimulo
para a compra. Logo, o interesse
de seu cliente pode aumentar ao
ver outras pessoas recomendando
os beneficios de comprar produtos
combinados e solucdes superiores.
Evite oferecer produtos ou servi-
¢0s com pre¢os muito acima da
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oferta inicial escolhida pelo clien-
te. Além de talvez estar fora do
poder aquisitivo do cliente geran-
do constrangimento, vocé acaba
por desvalorizar a op¢do primaéria,
dando a impressdo de que a alter-
nativa do cliente tem qualidade ou
performance inferior. A sugestéo é
que o valor de up-sell ndo ultrapas-

se 25% do valor original.

Essas sdo, portanto algumas técnicas

e dicas para que vocé pense em como
fazer com que o seu cliente continue
comprando de vocé sempre que preci-
sar de uma solucdo que vocé oferece,
e que possa resolver o problema dele.
Se o cliente estiver enxergando valor
na relacdo com a sua empresa, tendo
sucesso, e desfrutando de uma boa
experiéncia, temos certeza de que ele
estara disposto a continuar compran-
do de vocé ao invés de procurar o seu
concorrente. Lembre-se:

Resultado Esperado + Experiéncia
Apropriada = Sucesso Desejado
Sam Walton, criador do Wal-Mart nos
deixou ligdes valiosas em sua trajeto-
ria. Em sua época o Customer Success
ainda ndo existia como conceito, mas

sua visdo empreendedora e paixdo
pelo cliente ja eram notérias. Em um
dos treinamentos para a equipe, Sam
Walton mencionou:

“Eu sou 0 homem que vai a um
restaurante, senta-se a mesa e pacien-
temente espera, enquanto o gar¢om faz
tudo, menos anotar o meu pedido. Eu
sou o homem que vai a uma loja e espera
calado, enquanto os vendedores termi-
nam suas conversas particulares.

Eu sou o homem que entra num posto
de gasolina e nunca toca a buzina, mas
espera pacientemente que o empregado
termine a leitura do seu jornal. Eu sou
0 homem que explica sua desesperada e
imediata necessidade de uma peca, mas
ndo reclama quando a recebe apos trés
semanas somente.

Eu sou o homem que, quando entra
num estabelecimento comercial, parece
estar pedindo um favor, ansiando por
um sorriso ou esperando apenas ser
notado. Eu sou o homem que entra num
banco e aguarda tranquilamente que as



recepcionistas e 0s caixas terminem de
conversar com seus amigos, e espera
pacientemente enquanto os funciondrios
trocam idéias entre si ou, simplesmente
abaixam a cabeca e fingem ndo me ver.
Vocé deve estar pensando que sou
uma pessoa quieta, paciente, do tipo que
nunca cria problemas. Engana-se. Sabe

michelle.silveira@totvs.com.br

quem eu sou?

Eu sou o cliente que nunca mais
volta! “

O empreendedor acreditava que
em qualquer companhia, uma boa
gestdo de negocios sé poderia ser feita
com a consciéncia de que so existe
um chefe: o cliente. “Ele pode demi-
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tir todas as pessoas da empresa, do
presidente ao faxineiro, simplesmente
levando o seu dinheiro para gastar em
outro lugar”.

Independente da técnica ou modelo
de negdcio, lembre-se que o importante
nao é fechar uma venda, mas sim con-
quistar um cliente!
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LEE E SCHAFFER EATEORIA DA
PLASTICIDADE APLICADA AO
PROBLEMA DE FAZER CAVACO

POR MARCELO ACACIO DE LUCA RODRIGUES

resenha do artigo de Lee e

Schaffer intitulado The Theory

of Plasticity Applied to a Problem
of Machining, originalmente publicada
no Journal of Applied Mechanics, em
Dezembro de 1951, é um marco no en-
tendimento sobre plasticidade, tensdo e
deformacdo envolvidas na formacao do
cavaco. Este “Journal” é uma publicacdo
da organizagdo ASME (Sociedade Ame-
ricana de Engenheiros Mecénicos) com
mais de um século de tradi¢do. Logo no
inicio do texto, hd uma nota de rodapé
que além de curiosa, expressa a serie-
dade da organizacdo, além do respeito
com o leitor e com o0 0s autores. A nota
de rodapé diz:

“Discussdo sobre este artigo pode
ser enviada para a secretaria da ASME
até uma data especifica em 1952. Dis-
cussdo recebida apds esta data ndo sera
publicada”

Esta nota de rodapé é bastante
interessante, e se refere a possibilidade

de qualquer pessoa que leu o artigo e se
sentir motivada a questiond-lo, poderia
escrever para a ASME que sera publica-
da a critica, ou o questionamento, ou a
discussdo. Embora isto possa parecer
simples, a ASME deixa claro mais abai-
X0 que o conteudo é responsabilidade
dos autores e que o leitor pode discutir
com os autores e tal discussdo serd (ou
seria) publicada em uma edi¢do em
data posterior. Atualmente, com as re-
des sociais, esta possibilidade é pratica-
mente automdtica em websites e outros
veiculos de publicacgdo digital, mas em
1951, sem Internet, a comunicagdo por
correio tradicional ainda era o meio de
se comunicar a distancia, e o respeito a
opinido é o ponto chave desta postura
da ASME.

Logo no inicio do artigo, os autores
consideram a usinagem um problema
fisico. Isto pode ser uma perspectiva
cientifica interessante, e classificar
a usinagem simplesmente como um
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problema fisico é conseqiiéncia da
formacdo de um dos autores, que é
matematico (Lee). Enquanto o outro é
engenheiro (Schaffer).

No paragrafo de abertura fica claro
que a andlise de tenséo e deforma-
¢do na usinagem (ou no problema de
fazer cavaco), sera modelado como
um escoamento plastico plano e que o
comportamento mecanico do material é
idealmente plastico. A palavra “plano”
significa “corte ortogonal”.

A Introducdo do trabalho enuncia
que o corte serd realmente ortogonal
com aresta retilinea e perpendicular a
direcdo do movimento. Além disso, a
profundidade de corte é significativa-
mente menor que o comprimento da
aresta de corte. Outra condi¢do consi-
derada na abordagem da plasticidade
é que serd considerado estado plano de
tensdo e deformacéo, e efeitos obliquos
de escoamento serdo desconsiderados.

Outra importante consideracio é



que o tipo de cavaco serd continuo, e que
0 modelo constitutivo de material serda
aquele, considerado em nomenclaturas
atuais, rigido idealmente pldstico (a etapa
de comportamento elastico é imediata-
mente desprezada) sem encruamento.

Os autores se concentram em apli-
car a teoria da plasticidade para acos,
mas boa aproximacdo serd vista na
usinagem de chumbo.

Os autores finalizam a introducéo
esclarecendo que as tensdes do proble-
ma fisico devem satisfazer as condicGes
de equilibrio, que as forcas de inércia
sdo despreziveis, inclusive na regido
de escoamento plastico. Além disso, o
campo de velocidades de escoamento
plastico deve determinar as taxas de
deformacdo que satisfaga a condicdo
de escoamento de Misesl. E de acordo
com Hencky2, é mais conveniente
considerar a solucdo em termos de uma

malha ortogonal de linhas de escorrega-
mento ou trajetorias de maxima tensdo
de cisalhamento que satisfagcam rela-
¢des geométricas simples e permitem
que equacdes de tensdes e velocidades
sejam escritas de maneira simples.

“Os autores ao longo das oito
paginas que compreendem o artigo ori-
ginal, citam sem referencia numérica
os nomes de Mises (Richard Edler von
Mises, 1883-1953) e Hencky (Heinrich
Hencky, 1885-1951) e Mohr (Christian
Otto Mohr, 1835-1918). Todas as demais
referéncias de autores contempora-
neos sdo citadas apenas por nameros
e apresentadas no final do texto, que
é a forma comum de citacéo. O leitor
deve entender que estes trés nomes
pertencem ao fundamento do estudo
das relagdes entre tensdo e deformacao,
elasticidade e plasticidade, eles sdo con-
temporaneos entre si e cada um com
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sua importancia, mas € certo que suas
teorias se complementam e transcen-
dem a aplicacdo de uma 4rea ou outra.
Enfim, suas teorias sdo a base da teoria
da plasticidade, que até os dias de hoje
busca modelar o problema da usina-
gem”(grifo do colunista).

No primeiro subitem do texto,
intitulado Usinagem Sem Aresta Postica
de Corte, os autores de maneira muito
objetiva dividem o mecanismo de for-
macdo do cavaco, e afirmam que apds
a ferramenta entrar em contato com a
peca (1° etapa do mecanismo), a par-
ticula de material entra numa regido
de elevada taxa de deformacdo onde
ocorre deformacéo plastica (2° etapa
do mecanismo), no qual o material da
peca se torna cavaco (etapa final do
mecanismo). E este campo de tensdes
que satisfaz as equacdes da plasticidade
é apresentado na figura 1.
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Figura 1: Slip-line field configuration with no built-up nose

Na figura 1, o conjunto de linhas paralelas a AC e BD
é chamado de campo de linhas de escorregamento (como
traducdo de Slip Line Field). A configuragdo do campo é dada
pelos dngulos « DBC = n, conjuntamente com o dngulo de sai-
da da ferramenta (y). O dngulo n serd associado as condigdes
de atrito na superficie de saida da ferramenta.

Lee and Schaffer ndo perdem tempo em afirmar, prin-
cipalmente pelo titulo do artigo, que o escoamento pldstico
ocorre através da linha de cisalhamento AC (eles chamam AC
corretamente por linha). A regido ABC é considerada uma re-
gido plastica ficticia com caracteristica perfeitamente rigida
para transmissdo dos esforcos a partir da superficie de saida
da ferramenta em direcdo a linha de cisalhamento.

Para esta teoria, todo efeito proporcionado pelo contato
abaixo da linha AC é desprezado pois possui pouco efeito
onde a teoria da plasticidade realmente se aplica, que é den-
tro da regido ABC, em especial posicdo ao longo da linha AC e
sua diregdo que proporcione a minima forca de usinagem. E
acima da linha AB os efeitos do contato para transmissdo de
esforgos pode ser desprezado.

E como a Taxa de Deformacéo é um aspecto indispensavel
quando se determina as condig¢des que ocorrem o escoamen-
to plastico (grifo do colunista), os autores esclarecem que a
forma ABC estd diretamente relacionada com as condicées
de velocidade na interface desta regido, com as seguintes
condicGes assumidas:

a. O material a frente da ferramenta esta parado;
b. Avelocidade da ferramenta € uniforme;
c. 0 cavaco deve deixar a regido plastica como um corpo rigido.

A condicdo c) merece um (grifo do colunista):

“Entre as trés condicdes citadas acima, somente a tercei-
ra merece comentdrio, uma vez que apesar de considerar o
cavaco um elemento “flexivel” ele ndo possui caracteristica
elastica que represente absorcdo de energia para seguir
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deformando, ou seja, uma vez deformado ao longo da linha
de cisalhamento AC, este permanece deformado, e o efeito
elastico de ser “flexivel” ocorre sem absorcdo de energia de
deformacdo, ou seja, ele ja estd deformado e flui para fora
da regifo de corte como corpo rigido. E possivel concluir
entdo que o cavaco se deforma ao longo da linha AC e tudo
que ocorre acima da linha AC até a linha AB é tratado como
corpo rigido, ou seja, com maxima transmissao dos efeitos de
tensdes e velocidades.” (grifo do autor)

Uma vez que a regido ABC é constituida por linhas para-
lelas, a distribuicao de tensdes é uniforme. E uma vez que o
cavaco acima da linha AB ndo estd submetido a forca a partir
da superficie da ferramenta, ndo ocorrera tensdes através da
linha AB. E com isto, como néo ha tensdo de cisalhamento em
AB, é possivel afirmar que as linhas de escorregamento estdo
inclinadas em 45° (n/4) em relacdo a AB.

Uma vez a teoria da plasticidade baseada na distribui-
¢do de tensdes que podem ser representadas pelo circulo de
Mohr, é visto na figura 2 que embora existam dois casos que
satisfacam a solugéo, sendo uma no qual as tensdes tornais
na regido ABC sdo de tragdo, enquanto a outra de compres-
sdo, esta segunda opcdo deve ser a escolhida. Em resumo,
através da regido ABC ocorre cisalhamento e compressdo.

4T, shear stress

i e,
normal
stress

:

p=k
Figura 2: Corresponding Mohr’s circle diagram

Arelagdo entre as figura 1 e 2 para construir o circulo de
tensdes de Mohr ocorre com as seguintes condicdes:

- Tensdo normal o é negativa (compressao);

- A intensidade da tensdo determina o raio do circulo (k);

-0 angulo 2n é 0 « “doe”

O coeficiente de atrito ao longo do comprimento BC é
dado no ponto “e”. Este valor de coeciente de atrito serd pt =
tanit, que é proprio angulo « “ebo”.

E da construcdo do circulo de Mohr, é possivel extrair as
seguintes relacdes matematicas:

n= E— A, Equagdo 1

E diferente de todos os autores contemporaneos, Lee e
Schaffer batizam o 4ngulo do plano de cisalhamento de w,
obtido por:



OJ:?‘,I+]f:%—ﬂ.t+]/ Equacio 2

Com base na equacao 2, o &ngulo do plano de cisalha-
mento (w) aumenta com a media que o dngulo de saida (y)
aumenta e decresce a medida que aumenta o coeficiente de
atrito sobre a superficie de saida da ferramenta.

Ainda sobre a figura, é possivel realizar uma andlise na
distribuicédo de velocidade “u” e “v”. A continuidade do fluxo
através de AC implica que a componente de velocidade “u”,
normal & AC seja zero. Entretanto, no contato entre a ferra-
menta e a peca (ao longo de BC), a ferramenta exerce uma
pressdo contra o cavaco em formacéo, e a componente de
velocidade normal a superficie de saida da ferramenta deve
ser a mesma em todas as linhas, assim como a componente
u que é normal & AC (que no caso € zero). Isto resulta na
simples equacdo de distribuicéo de velocidade nas linhas de
escorregamento:

v.cos (n) = Uycos (¥) Equacdo 3

Uma vez que “u” e “v” sdo constantes em ABC, esta se
move como corpo rigido (sem aceleragdo). Lee e Schaffer
muito rapidamente citam a descontinuidade de velocidade
ao longo AC, devido as condicdes de deformacéo plastica.
“Esta descontinuidade é a propria impossibilidade da soma
vetorial de Uo somada & Uo sen(y), conforme o pequeno dia-
grama a direita na figura 1.

A questdo da curvatura do cavaco é justificado pelo
autores devido a tensdo residual e tensdes térmicas , mas tais
aspectos ndo sdo consideradas neste estudo de plasticidade.

Ap6s definir as condicdes de tensdo e velocidade na
regido ABC, os autores iniciam uma andlise da forca para
realizar o trabalho de corte. O fato interessante é que néo
hd no artigo qualquer indicacéo das componentes de forca,
mas somente uma citagdo sobre o interesse da componente
horizontal, que é a principal na poténcia de usinagem. Os
autores consideram um equilibrio entre aquilo que ocorre
na superficie de saida da ferramenta com a decomposicdo
dos esforcos ao longo de AC. De acordo com a figura 2, as
tensdes normal e de cisalhamento valem k. Uma vez que a
profundidade de corte t1 = AC sen(w), a componente horizon-
tal de forca sera:

Fo = kty[1+cot (w)] = kty [L+cotG— A +y)|  Equagio 4

E de maneira a ilustrar o resultado que proporciona a equa-
cdo 4, é apresentada a figura 3, onde a razdo (Ft)/(Kt1) é plotada
em funcdo do angulo de atrito (At) ou de sua tangente (ut).

A partir da figura 3, é possivel afirmar que a forca hori-
zontal aumenta com coeficiente de atrito e diminui com o
aumento do 4ngulo de saida. O trecho constante para todas
as curvas vistas na figura 3 ocorre quando o angulo de atrito
€ 45° (n/4), que o maximo valor de tensdo que o material do
cavaco pode transmitir.
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Figura 3: Machining force as a function of friction for various tools
without a built-up nose

A componente ortogonal a Ft, perpendicular a superficie é
obtida como sendo:

F, = kty|cot(w) + 1] Equagdo 5

E a espessura deformada do cavaco sera:

cos (M)

L=h [sen(m‘} Equa;‘ao 6

E a equacdo 6 é demonstrada através da figura 4, onde a
razdo de espessura (t2/t1) em funcdo do dngulo de atrito (A1)
ou de sua tangente (pt).

|
|
|

Figura 4: Chip-thickness ratio as a function of friction for various tools
without a built-up nose
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A partir da figura 4, é possivel a afirmar que a espessura
deformada de cavaco (t2) aumenta a medida que o angulo de
saida diminui ou quando o coeficiente de atrito aumenta.

O conjunto de solucdes vistos nas equagdes 5 e 6, além das
figuras 3 e 4 indicam que hd um campo limitado de solugdes,
e que valores extremos de At (Angulo de atrito) e de y (dngulo
de saida) podem conduzir a valores infinitos para a forca Ft
ou para a razdo de espessuras (t2/t1). Para estes casos, 0s pro-
prios autores indicam correcdo no modelo da plasticidade,
pois em tais condigdes ocorre a conhecida “aresta postica de
corte”, que € o titulo da préxima sessdo do artigo, que procu-
ra corrigir a inconsisténcia matematica quando o argumento
da funcédo cotangente da equacéo 4 néo satisfaz as condicoes
de equilibrio e igualdade de k ao longo da regido de plastici-
dade ABC.

A terceira sessdo do artigo intitulada Usinagem com ares-
ta postica de corte procura resolver a solucdo de plasticidade
para elevado valor do angulo de atrito ou dngulo de saida
negativo. A solucdo segue da mesma forma pela andlise das
condicdes de velocidade na interface do material considerado
em repouso, ou seja, antes de AF na figura 5.

De maneira a definir a dimensédo da regido com aresta
postica de corte, tem-se:

Figura 5: Slip-line field configuration with a built-up nose

A partir da figura 5, o novo campo de linhas de escorre-
gamento é determinado por ABCF e ACF se tornam um feixe
de arcos concéntricos com aumento de raio de acordo com as
linhas paralelas vistas na regido ABC. A regido CFE é conside-
rada de aresta postica de corte no esta limite de tensées entre o
cisalhamento ao longo de CF e do atrito ao longo de FE. E para
este feixe arcos concéntricos é possivel definir o angulo 6.

H=Efw+ A —vy Equacdo 7

Sobre exclusivamente a regido CFE, os autores descrevem
0 mecanismo de maneira que no inicio da formacéo, ocorrera
pequenas forga de atrito. A medida que este atrito aumenta, o
acumulo ocorre a partir do material do cavaco bem como do
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material da superficie usinada. “esta citacdo é interessante,
pois busca elucidar de onde vem o material que se acumula
como aresta postica de corte.

E quando o angulo do feixe arcos paralelos é definido, a
configuracdo do campo de linhas de escorregamento pode
ser realmente definida em uma escala adequada a profundi-
dade t1.

E com a mesma considerac¢do que a velocidade “v” sera
nula através da regido AFC, é possivel afirmar as seguintes
equacoes para as velocidades u (normal a AF) e v através do
campo de deformacdo plastica ABC:

u = Uycos (v) Egquagdo 8

v = Uy cos(y) tan(7) Equacio 9

Entretanto, uma vez que a regido ABCF esta em equili-
brio, e ndo hd forcas transmitidas ao longo de AB, a forca
aplicada na face da ferramenta é igual a forca ao longo de
AF. Assim, a componente horizontal de forca aplicada em AF
serd Ft’ no caso de usinagem sem aresta postica de corte sera:

Fl = kt,[1+2(8) + tan ()] Equagio 10

Porém, a forca total na usinagem deve contemplar a forga
de atrito Ft” adicionada a Ft'. Assim:

kty cos2iy
cos cosy

F'= [cos (% - A,) —sen(y + A)] Equagio 11
A razdo de espessura de cavaco (r) que € o quociente t2/t1

pode ser obtida pela andlise da figura 6, como sendo:

ty ms(g-/l f)

2= cosy

Fguagcido 11

E ao final desta se¢do, os autores afirmam que a solugédo
de plasticidade para o caso de usinagem com aresta postica
de corte somente se aplica a uma faixa de valores, ou seja,
ha restricdo no dominio das varidveis. Desta forma, uma
proxima secdo denominada A solucdo composta. Assim, uma
solugdo composta considera o dngulo de dire¢do do plano
de cisalhamento definida por dois autores contemporaneos
(Ernst e Merchant) que afirmam que a direcéo do plano de
cisalhamento (¢’) é a inclinacdo no qual as linhas de escorre-
gamento estdo inclinadas em relacdo a direcdo horizontal.

'

_F_ A4
=777

+3 Equacio 15
Que permite o rearranjo para integrar a soluc¢do de Ernst

e Merchant com a solucgéo de Lee e Schaffer:

A
o —w=2_1

> T3 Equacio 17

Mas o angulo da linha de cisalhamento (w) determina o
limite do campo de tensdes no qual a transmissdo da forca
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de usinagem produz a maxima tensdo de cisalhamento “k”.
Assim o dngulo da direcdo do plano de cisalhamento (¢’)
determina uma solucéo aceitdvel somente quando w > ¢’ ou
At <y.

Ao final desta secdo, os autores fazem uma consideracéo
importante sobre o comportamento mecanico do material,
no qual a magnitude da tensdo é suficiente para considerar o
material com fase eldstica tomada como rigida. Mas também
afirmam que a extenséo da fase rigida influencia na regido
onde ocorre o escoamento pldstico. E ao voltar na figura 6,
aregido ABC é submetida & compressado uniforme no qual
determina a pressdo sobre a superficie da ferramenta até a
linha CB, e ndo acima de B. Os autores utilizam o termo “resi-
liencia elastica do cavaco” para afirma que acima do ponto B
ndo havera influencia da pressédo intermitente que o cavaco
proporciona na superficie. E ademais, que no ponto C, a fase
eldstica apesar de existir, causa pouco efeito na solugéo geral,
ou seja, a regido elastica pode ser tomada como rigida para a
transmissdo dos esforgos.

O final do artigo, na se¢do Comparacdo com Experi-
mentos e Outras Teorias, os autores buscam validar sua
aplicacdo da teoria da plasticidade com resultados produ-
zidos por outros autores, em especial Ernst e Merchant.
Né&o h4 uma apresentacdo formal do método experimental
realizado pelos autores. Logo eles somente se baseiam em
resultados precedentes para afirmar que a condigdo de
aresta postica de corte ainda é objeto de comparac¢do com
outros modelos tedricos, uma vez que a dimenséo proposta
para a aresta postica de corte implica em maior e melhor
precisdo experimental. A ultima figura apresentada no

artigo ilustra muito bem a situacdo de escoamento plastico
e das linhas de escorregamento que formam uma regido
de cisalhamento ACF muito mais que apenas um plano ou
uma linha de cisalhamento AF.
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Figura 6: Deformation of an initially square grid for pt = 1,
un=1,y=10°

E a maneira de concluir esta resenha é uma forma de
agradecer aos autores, mesmo que de maneira péstuma, em
pautar que o estudo da plasticidade tem importancia funda-
mental no desenvolvimento do processo de usinagem, e di-
versos fendmenos que enfrentamos no dia a dia da usinagem
atual, residem nos fundamentos da plasticidade.
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GESTAO

GESTAO DE RISCOS E
CONTINUIDADE DOS NEGOCIOS
DURANTE OU POS-PANDEMIA

egundo o IBGC, no Guia de

Orientacdo para Gerenciamento

de Riscos Corporativos, o termo
risco é proveniente da palavra risicu
ou riscu, em latim, que significa ousar
(em inglés, to dare). Costuma-se enten-
der risco como possibilidade de “algo
ndo dar certo”, mas seu conceito atual
envolve a quantificacdo e qualificacédo
da incerteza, tanto no que diz respeito
as “perdas” como aos “ganhos”, com
relagdo ao rumo dos acontecimentos
planejados, seja por individuos, seja
por organizacdes.

Quando investidores compram

acoes, cirurgides realizam operacdes,
engenheiros projetam pontes, empre-

POR MARCOS ASSI

sarios abrem seus negocios e politicos
concorrem a cargos eletivos, o risco

é um parceiro inevitavel. Contudo,
suas agdes revelam que o risco nado
precisa ser hoje tdo temido: adminis-
tré-lo tornou-se sindnimo de desafio e
oportunidade.

O risco é inerente a qualquer
atividade na vida pessoal, profissional
ou nas organizacdes, pode envolver
perdas, bem como oportunidades. Em
financas, a relacdo risco-retorno indi-
ca que quanto maior o nivel de risco
aceito, maior o retorno esperado dos
investimentos.

O risco tanto é uma propriedade
objetiva de um evento ou atividade,
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relativa a probabilidade de ocorréncia
de um evento adverso bem definido,
como também é uma construcéo so-
cial e cultural. Nesse caso, as priori-
dades ndo sdo estabelecidas conforme
numeros, mas de acordo com critérios
de prioridade instituidos pelos valores
sociais e estilos de vida preferidos,
lembrando-se que, em uma mesma
sociedade, podera haver diferentes
estilos.

Também se pode entender que o
risco é a possibilidade de haver um
acontecimento incerto, fortuito (ou
acidental, independente da vontade
da empresa) e danoso (precisa haver
perda). Podemos citar o exemplo de
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Figura 1: Gestdo de risco operacional

cortar o dedo com uma faca de plasti-
co: parece impossivel.

Desta forma, o risco esta associa-
do as leis de probabilidade, podendo
ocorrer sempre fatos novos, inespera-
dos. Ele tem de ser algo possivel, cita-
mos como exemplo a possibilidade de
um avido cair. A ameaca é um risco
na seguranca empresarial, pois é um
evento capaz de produzir perdas reais
e mensuraveis por um padrdo comum
(é definido pela empresa — desde a
moeda corrente até desgaste de sua
imagem interna ou externa).

Risco pode ser uma ou mais condi-
¢des de variaveis com potencial neces-
sario de causar dano ao patrimonio
da empresa, tangivel ou intangivel.
Muitos riscos sdo inerentes ao nego-
cio, e a competéncia do profissional
de gestdo de riscos e controle reside
na selecdo de quais riscos a empresa
deve tratar.

Portanto, riscos sdo inerentes
a qualquer atividade, pode ser de
qualquer natureza e ter dimensdes
e efeitos que podem ser negativos
ou positivos. O risco sempre estara
presente, podendo haver baixo ou
alto nivel de perigo, dependendo das
medidas preventivas e de seguranga
existentes.

A aplicagdo do conceito de risco na
interpretacdo de fendmenos denota,

arigor, a rejeicdo do determinismo
causal. Isso porque, com 0 seu uso,
ha a admissdo implicita do aleatdrio
ou da intervencdo do acaso. Ainda
que possa haver diferentes interpre-
tagdes para o significado de “acaso”,
sempre hd o reconhecimento de uma
ignorancia. E mesmo o fato de os
procedimentos matematicos poderem
oferecer uma dimenséao para esse
“acaso”, aquela condicdo intrinseca de
ignorancia permanece.

Uma pergunta paira no ar: como
ser resiliente? Entendo que é des-
cobrir o segredo para contornar os
riscos e contratempos nos negocios e
promover a profissionalizagdo do ge-
renciamento da empresa, investindo
em um plano de negdcios, desenhan-
do um fluxo de caixa, conhecendo
todas as possibilidades do empreen-
dimento e possibilidades de perdas
existentes.

Acreditamos que gestdo de riscos
e gestdo de crises requer visdo no
ontem, no hoje e projecédo no futuro,
somente assim podemos efetuar uma
gestdo empresarial responsavel e com
base de informacédo confidvel que
dé suporte a tomada de decisdes na
organizagao.

Durante a pandemia, eu e minha
amiga de profissdo, Roberta Volpato
Hanoff, escrevemos um artigo para
orientar nossos clientes e seguido-

i
Iz

Canais de
Comunicagao

| 7 Risco e Retorno

»

GESTAO

res nas redes sociais, para que fosse
possivel algum ajuste operacional e
melhorias nos processos de geren-
ciamento de riscos e continuidade
de negdcios, afinal, ao percebemos
as inumeras incertezas que estavam
relacionadas aos impactos e, princi-
palmente, com os desdobramentos
da pandemia de COVID-19, que esta
afetando o mundo inteiro (e aqui no
Brasil néo foi diferente).
Identificamos que muitas empre-
sas, independentemente do seu porte
ou complexidade dos negécios, preci-
savam avaliar seus processos de ges-
tdo de maneira que fossem baseados
em suas realidades, bem como o seu
apetite ao risco, dadas as necessida-
des de manutencéo de fluxo de caixa
e atingimento, dentro do possivel, os
objetivos estratégicos originalmente
desenhados para 2020, que acredita-
mos, mudou bastante. Ndo é verdade?
Por este motivo, acreditamos que
para que o seu negdécio seja sustentavel
neste imenso desafio (e haja desafio!),
tanto na mudanca da gestio, como
na forma de continuar o seu negdcio.
Portanto, entendemos que a Gestdo de
Riscos devera ter seu papel como grau
de relevancia para manutencdo de seus
produtos e servigos, colaboradores
e gestores, clientes, e por que néo,
com seus fornecedores — afinal, todos
fazem parte de sua cadeia de valor.

Definigdo da estratégia para Atendimento
das partes interessadas

CANAIS DE (f):"'v"li)i‘afiﬁs(f\()
Definigdo de modelos de Comunicagdo com
clientes, fornecedores e colaboradores

RISCO E RETORNO

Avaliar os principais riscos dos negdcios e
avaliar os retornos e manutencao da
sustentabilidade

CENARIOS ECONOMICOS

Entender onde estamos e para onde
queremos ir

Cendrios
Economicos

Figura 2: Apetite a riscos
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CADEIA DE VALOR DE PORTER

Cadeia de Valor
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Cadeia de Valor
do Fornecedor

Cadeia de Valor

Cadeia de Valor
do Canal

do Comprador

Figura 3: Cadeia de valor de Porter

Para que possamos entender
melhor apresentamos o conceito de
Cadeia de Valor, que é um modelo
que visa estruturar as atividades
desenvolvidas por uma organizacao,
com o objetivo de criar valor para
seus clientes. Este conceito foi desen-
volvido pelo professor Michael Por-
ter da Harvard Business School, em
1985, que consiste na criacdo de um
fluxograma para o controle dos con-
juntos de atividades de valor para
que as empresas possam analisar o
funcionamento das relagdes entre
elas. E nas questdes de mapeamento
de riscos, facilita muito o entendi-
mento dos processos de negdcios,
seus controles, suas conformidades e
probabilidade e impactos de perdas
que podem ocorrer dentro de cada
organizacao.

Nesse sentido, visando a que esse
gerenciamento aconteca de modo
adequado damos como orientacdo
considerar os seguintes aspectos:

* Estabelecer um comité de Gestdo
de Crises, reunindo os principais
executivos e gestores da organi-
zagdo diariamente (de preferén-
cia matutinas), para reavaliagdes
tempestivas dos cendrios exter-
nos dentro da organizacgdo (cita-
mos como exemplo os avancos

do COVID-19 e seus impactos no
negocio);

Construir um plano de Gestdo de
Crises?, associado a um Plano de
Recuperacdo e Continuidade do
Negocio (incluindo possibilidades
de desastres e/ou situagdes ex-
ternas, e para isso, citamos como
exemplo a greve dos caminhonei-
ros e a atual pandemia);

Por outro lado, se o plano ja
existe e a empresa o considera
desatualizado, ou mesmo ina-
propriado a tratar a crise no
momento presente, ndo vale se
ocupar com uma atualizagdo
agora, no momento, tem-se que
agir de forma rdpida, consciente
e coordenada;

Depois de superados os proble-
mas, um grupo de trabalho de
sua empresa, criado de modo
multissetorial e liderado pelos
membros da Alta Direcéo, de-
verd, por meio do debate sobre
os aprendizados obtidos com o
enfrentamento da crise, constatar
as vulnerabilidades dos processos
de gestdo e controles internos,
reconstruindo, desta forma, um
novo, coerente e efetivo Plano de
Gestdo de Crises;

A mesma logica deve ser adotada

para a Avaliacdo dos Riscos do
Negdcio: se isto ainda néo faz
parte da cultura do seu negdcio,
ou se a avaliagdo esta hd muito
tempo desatualizada, agora ndo
é o momento de se ocupar dela

— até porque os aspectos estraté-
gicos, operacionais, financeiros e
regulatorios derivados da pande-
mia de COVID-19 serdo medidos
apenas nas proximas etapas do
seu negocio, portanto, qualquer
esfor¢o envidado agora implicara
retrabalho logo a frente.

Na atual conjuntura, a organiza-
cdo deve se ocupar de “apagar
incéndios” (sem deixar, é claro,
de fazé-lo de forma coordenada,
estratégica e mediante a reunido
dos recursos humanos, financei-
ros e tecnoldgicos necessarios),
mas nada além disto. Os detalhes,
j4 que ndo priorizados até o mo-
mento, postergue para o periodo
de calmaria;

Quando se fala em riscos, au-
tomaticamente pensamos em
impactos. Caso a empresa, além
de ndo ter avaliado previamente
seus riscos inerentes, também
ndo tenha mapeado e calculado
0s impactos a sua recuperacao

e continuidade, uma alternativa
rapida e que pode servir a tentar
salvar o negdcio é a renego-
ciacdo com bancos, clientes e
fornecedores (especialmente,
prazos e pagamentos), além da
manutencdo da execucao dos
servicos e realizacdo de entre-
gas (pois, do contrério, isto pode
“matar” seu negocio);

Outra ferramenta rdpida e

que pode ser usada, ainda que
temporariamente, para ajustar

Para quem busca um Guia Prético de construcdo de um Plano de Gestéo de Crises, recomendamos o download do e-book desenvolvido pela CEO do Studio Estratégia, Roberta Volpato Hanoff,
neste link: https://studioestrategia.com.br/2020/03/17/guia-pratico-para-gestao-de-crises-no-ambiente-organizacional/
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seu apetite e toleradncia a risco,
é a construcdo de indicadores
de performance e riscos para o
monitoramento continuo, com
o estabelecimento de gatilhos
para o acionamento de medidas
de contingéncia e continuidade
de forma minimamente estrutu-
rada, mas lembre-se de aperfei-
¢oar seus modelos em um futuro
proximo;

* O seu comité de Gestdo de Crises
deve, nas reuniodes diarias obri-
gatorias que mencionamos de ini-
cio, discutir sobre o mapeamento
de cendrios (ja ouviu falar de
“stress testing”? ). Estes momen-
tos sdo essenciais para aprender
com os problemas e desenvolver
possiveis solucdes, especialmente
para o caso de prolongamento da
crise, avaliando o apetite de risco
e, o principal, qual a tolerancia
do negocio para situagdes como
a atual;

* Implemente mecanismos in-
ternos de comunicagdo para
colaboradores, clientes e for-
necedores, e realizar o monito-
ramento neste caso atual sobre
os avangos do COVID-19, (de
preferéncia de fontes seguras,
cuidado com as fake news), e de
seus impactos para o negocio e
a vida das partes interessadas.
Esta comunicacado deverd ser
coesa e recorrente, realizada
por porta-vozes especialmente
escolhidos para esta finalidade,
de forma a que todas as partes
envolvidas, de dentro e de fora
da organizacdo, tenham acesso
ao mesmo conteudo e a0 mesmo
tempo - isto certamente evitara
vazamentos de dados descontex-

tualizados e, até mesmo, especu-
lacdes promovidas por pessoas
que ndo estdo suficientemente
inteiradas do contexto e dos
planos de acdo adotados pela
organizacdo, além de cendrios
de panico e incerteza.

O principal desafio é fazer com
que a estratégia global e a perspec-
tiva de risco sejam comunicadas e
entendidas por todos em todos os
niveis da organizacdo, refletindo
no processo de tomada de decisdes,
uma vez que todos devemos enten-
der e identificar os riscos inerentes
a nossas atividades, e somente com
essa conscientizacdo poderemos
gerencid-los melhor.

O risco, portanto, tem como prin-
cipal caracteristica a probabilidade
de ocorrer ou ndo, dada determina-
da alternativa escolhida pelo gestor.
Por essa otica, o risco pode ser in-
terpretado como uma ameaca ao al-
cance dos objetivos organizacionais.
As categorias de riscos a que uma
atividade estd exposta dependem da
natureza dessa atividade e de como
tratamos a sua possibilidade.

A gestdo de riscos proporciona
um processo de conhecimento dos
limites dos negocios, seus impactos,
das possiveis perdas e das oportu-
nidades que possam surgir, por isso
entendemos que um bom processo
demanda de uma resiliéncia organi-
zacional. Em um nivel mais estraté-
gico, a resiliéncia pode representar
a habilidade da empresa em alterar
suas estratégias de maneira dinéa-
mica ou até mesmo reinventar seu
modelo de negdcio visando a uma
adaptacdo ao seu modelo de negé-
cios e processos internos.

GESTAO

Entendemos que uma gestdo de
riscos bem estabelecida, comec¢a com
boa comunicacéo, pois desta forma,
todos estardo “na mesma pagina”,
sabendo apenas o que for realmente
util, verdadeiro e necessario para que
prossigam trabalhando de modo se-
guro e, ao mesmo tempo, auxiliando a
empresa no atingimento dos objetivos
de seu Plano de Gestdo de Crises e de
Continuidade dos Negdcios.

E provéavel que, quando chegar-
mos ao final da crise de pandemia,
as organizacdes que a ela sobre-
viverem se deparem com algumas
baixas e perdas, mas, esperamos que
estes dados, mesmo negativos, ndo
tenham destaque maior do que os
aprendizados que advierem com o
periodo.

Entendemos que este aprendiza-
do faca sentido de verdade, a nossa
sugestdo é revisitar os processos
operacionais de sua empresa no
que tange o sistema de Controles
Internos, Compliance, Gestdo de
Riscos, Gestdo de Crises e Gestdo da
Continuidade de Negdcios, e fica a
nossa dica, jamais negligenciando a
importancia de se preocupar com a
melhoria continua e com correc¢des
que, se detectadas e implementadas
imediatamente, garantirdo valor
agregado e perenidade.

Marcos Assi: CCO, CRISC e é professor
e consultor da MASSI Consultoria e Trei-
namento - professor de MBA na FECAP,
IBMEC, Centro Paula Souza, UNIMAR,
FADISMA, SUSTENTARE, entre outras,
autor dos livros “Controles Internos
e Cultura Organizacional”, “Gestéo de
Riscos com Controles Internos”, “Gestdo de Compliance e
seus desafios” e “Governanga, riscos e compliance” pela
Saint Paul Editora e “Compliance: Como Implementar” pela
Trevisan Editora. marcos.assi@massiconsultoria.com.br

20 processo de Stress Testing é um processo amplo, que pode ser aplicado qualquer empresa, sendo um meio de verificar como seu patrimdnio ou ativos de uma carteira seriam afetados de acordo
com diferentes cendrios que pudessem acontecer, trazendo para o modelo de negécios uma visdo das finangas, por meio de uma simulagdo com os principais indicadores de juros, moedas, a¢es,
crédito, inadimpléncia, atividade econémica, enfim, todas as varidveis que possam afetar seus investimentos e negécios..
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MAIS RESPONSABILIDADE NAS
DESPESAS PUBLICAS

POR CARLOS RODOLFO SCHNEIDER

déficit primdrio do setor publi-

co em 2020 deve ultrapassar os

R$ 800 bilhdes no Brasil, o que
representa 12% do PIB, nas projecdes
do Ministério da Economia. A se con-
firmar a expectativa do Boletim Focus,
de retragdo da economia em 6,5%, a
divida bruta do Tesouro deve chegar
aos 98% do PIB esse ano, contra 75,8%
em 2019. E, segundo a Instituicdo
Fiscal Independente (IFI), do Senado,
deve crescer até os 117% em 2030,
muito acima dos numeros dos demais
paises em desenvolvimento.

Alias, temos uma situagdo curio-
sa. Quando o quadro estd ruim néo
se fazem reformas porque néo da, as
prioridades sdo outras. E quando as
coisas vdo bem, acredita-se que ndo
ha mais necessidade de fazé-las. Um
comportamento que faz do Brasil o
eterno pais do futuro. Por sorte, e
grande esforco de alguns gestores
publicos e movimentos da sociedade
civil, conseguimos avanc¢os impor-
tantes nos ultimos anos, sem o que
certamente estariamos em situagado
bem mais delicada.

O momento é de salvar vidas e em-
pregos, mas isso néo significa “liberar
geral”, nem ter licenca para gastar.
Néo é hora, por absoluta falta de espa-
co fiscal, de resolver todos os proble-
mas de todos, mesmo os anteriores a
pandemia. Mas a pressdo para pereni-
zar o auxilio emergencial ou criar um
programa de renda minima é grande.
O economista Marcos Mendes alerta
que um pais com a vulnerabilidade
fiscal do Brasil precisa fazer escolhas
e definir a origem dos recursos quan-
do quiser aumentar gastos publicos,
mesmo que para melhorar a protegdo
social. Isso significa cortar privilé-
gios, enfrentar corporagdes, o que o
Congresso nem sempre estad disposto a
incluir na pauta.

A equipe econdmica estd propondo
um programa chamado Renda Brasil,
aglutinando auxilios ja existentes que
funcionam bem como o Bolsa Familia,
e redirecionando os recursos daque-
les que néo funcionam tdo bem, com
baixo impacto redistributivo. Nédo ha
espaco para criar despesas publicas
permanentes nem para um amplo
programa publico de investimentos
em infraestrutura. E que certamente
ajudaria a reforcar as bases para o
crescimento do pais. Mas como disse
0 economista José Julio Senna, da
FGV, ndo é hora de aumentar investi-
mentos publicos e sim de controlar os
danos.

As projec0es para o crescimento da
economia brasileira feitas por dife-

rentes organismos néo sdo boas: -6,5%
segundo o Banco Central, -8,1% e -9,1%
segundo o Banco Mundial e o Fundo
Monetdrio Internacional (FMI), respec-
tivamente. O nivel de gastos necessario
ao enfrentamento da pandemia e a
piora dos indicadores fiscais exigirdo
trabalho duro e sacrificios da sociedade
brasileira nos préximos anos.

Carlos Rodolfo Schneider
empresario e coordenador do
Movimento Brasil Eficiente - MBE.
crs@brasileficiente.org.br

@ Movimento Brasil Eficiente
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BASE DE CALCULO DAS
CONTRIBUIGOES AO SISTEMA “S”
OU INSS TERCEIROS

s projecgdes acerca da retomada

econdmica das empresas ndo

sdo as mais animadoras, consi-
derando a crise financeira gerada em
decorréncia da pandemia do CO-
VID-19, apesar das medidas editadas
pelo Governo Federal, na tentativa de
reduzir os seus impactos econdmicos
negativos, prover fluxo de caixa para
as empresas, e manter os empregos,
principalmente, de nem todas as

medidas tem surtido o efeito desejado.

Uma dessas medidas refere-se a
reducdo do pagamento das Contribui-
cdes ao Sistema “S”, ou INSS Terceiros
em 50% (cinquenta por cento), para
os periodos de abril, maio e junho de
2020, que mensalmente representam
um custo significativo as empresas,
pois estas contribuicdes sdo atual-
mente calculadas com base em um
percentual da sua folha de salérios
(até 5,8%).

Agora que o beneficio do desconto
em relacdo as contribuic¢des ao Siste-
ma “S” ou INSS Terceiros findou-se, os
valores a serem pagos mensalmente
voltam ao normal e o custo volta a
ficar alto também com essas contri-
buigdes.

As contribuigdes abrangidas pelo
Sistema “S” ou INSS Terceiros sdo:

roberto.kochiyama@tagbrazil.com

POR ROBERTO KOCHIYAMA

> Sescoop;
> Sesi, Sesc e Sest;
> Senac, Senai e Senat;

> Senar;
> Sebrae;
> INCRA; e

> Saldrio Educacdo

Ocorre que em abril de 2020, o Su-
perior Tribunal de Justiga (ST]) julgou
e pacificou, por unanimidade, que a
base de calculo das contribuicdes ao
Sistema “S”, deve ser limitado ao valor
de até 20 (vinte) saldarios minimos, nos
termos do art. 40 da Lei no. 6.950/81,
e ndo com base na folha de saldrios
(FOPAG), conforme mencionado ante-
riormente.

O relator do processo, Ministro
Napoledo Nunes Maia Filho, asseve-
rou que para as demais contribuigdes
parafiscais, fica mantido o limite
estabelecido pelo artigo 4° da Lei n°
6.950/81, tendo em vista que o valor
com base em percentual da FOPAG se-
ria destinado apenas sobre fontes de
custeio da Previdéncia Social, como o
caso do célculo do préprio INSS sobre
a folha, que é de 20% (vinte por cento)
sobre a FOPAG.

Com este julgamento, os con-
tribuintes terdo a possibilidade de

ajustar a base de calculo do Sistema “S”,
efetuar os recolhimentos corretos pros-
pectivamente, sendo que para tanto,
deverad ser utilizada a via judicial, o que
representa uma reducdo significativa
no pagamento das referidas contribui-
¢des, principalmente para empresas
que possuem folhas de pagamento
extensas ou com valor agregado alto.

Além disso, as empresas poderdo
pleitear a recuperacdo dos valores
pagos indevidamente a este titulo, re-
ferentes aos ultimos 05 (cinco) anos, o
que representara um crédito tributa-
rio importante para o futuro.

Ademais, é importante mencionar
que no Supremo Tribunal Federal
(STF), ja existe jurisprudéncia no
sentido de afastar, inclusive, a propria
incidéncia destas contribuicdes para-
fiscais, ou seja, contribuintes que néo
concordam com o préprio pagamento
destas contribuigdes tem conseguido
éxito em seus pleitos também.

De toda forma, o cendrio econ6émi-
co atual, imposto pela crise sanitaria
do COVID-19, impde as empresas o
correto gerenciamento de sua carga
tributdria também, pois isto pode
representar uma reducdo de custos
significativos, além de auxiliar a sua
retomada econdmica.

Roberto Kochiyama: Sécio diretor da TAG Brazil, é formado em Administragdo de Empresas pela Fundagdo Armando Alvares Penteado (FAAP) em S&o Paulo e possui
MBA pela Fundagao Getulio Vargas (FGV). Iniciou sua carreira atuando na area de consultoria tributdria e financeira na Arthur Andersen em 1998, efetuando a sua
transi¢do para a Deloitte Touche Tohmatsu em 2001.
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TECNOSERV

Por toda sua técnica, comprometimento e com mais de 25 anos de atuacdo
no segmento de metalmecanica no mercado brasileiro, a Tecnoserv se
destaca como um dos principais fornecedores de produtos para fabrica-
¢do de moldes para injegdo de termoplasticos. Apresentamos em nosso
portfélio de Porta Moldes a linha de padronizados e especiais, acessérios
para moldes e estamparia, sistemas de cimara quente e controladores de
temperatura.

ISCAR DO BRASIL

A Iscar possui uma unidade fabril especializada na fabricacdo
de ferramentas especiais, brocas, suportes, bedames, barras de
mandrilar, cabecotes de fresamento, pastilhas de metal duro
com perfis especiais, entre outros produtos, e conta com apoio
de profissionais capacitados para desenvolver as melhores
solugdes para o mercado de usinagem.

AGILE? CONSULTING

A Agile? Consulting é uma consultoria voltada & melhoria dos processos
industriais da drea de usinagem. Por meio da tecnologia, a ideia é custo-
mizar processos em busca do melhor desempenho das maquinas, além da
adequacdo as necessidades da industria 4.0.

TRES-S

Com 50 anos no mercado de Ferramentas para Estamparia, Injecdo
Plastica e Ferramentas para Puncionadeiras. A Trés-S além de ferramentas
e acessorios de todos os modelos, fornece ferramentas especiais como
Multifuros, Repuxos, Venezianas Knockouts, entre outras.

YG-1

AYG-1 é uma das 5 maiores empresas do mundo no setor de fabricagdo e
vendas de fresas e também é a maior na Republica da Coréia. Com base
em seus 30 anos de know-how, a YG-1 esta expandindo a diversificagdo
de itens. Fundada em 1981, a YG-1 tornou-se uma empresa forte e firme
reconhecida mundialmente na industria de ferramentas de corte.
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FORNECEDORES

ENDERECO
Av. Nossa Senhora das Gracas, 118 -
Diadema - SP

TELEFONE
(11) 4057-3877

ENDERECO
Rodovia Miguel Melhado Campos,

Km 79, S/N - Moinho, Vinhedo - SP

TELEFONE
(19) 3826-7100

ENDERECO
Sala 310 - Agora Tech Park - Perini
Business Park - Joinville - SC

TELEFONE
(47) 9999-73734

ENDERECO
Rua Uruguai, 1931 -

Ribeirdo Preto - SP

TELEFONE
(11) 2085-4350

ENDERECO
Rua Antonio Miori, 275 - Galpao 03

Jardim Santa Barbara- Itupeva - SP

TELEFONE
(11) 4496-2170



SKA

Tecnologia para IndUstria 4.0

FORNECEDOR DE
SOFTWARES

4

£ 4 SUPER FINISHING

e do Brasil

TRATAMENTO DE
SUPERFICIES

polimold

A Unica que vocé confia.

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

i
MATRIPECAS

FORNECEDOR DE
ACESSORIOS

P A
0N =

2o
ABINF

ASIOC BRASILEIRA DA INDUSTRVA DE FERRAMENTAE

CONSULTORIA/
ASSESSORIA

QUER CADASTRAR A SUA EMPRESA
EM NOSSO GUIA DE INDUSTRIAS?

GUIA DE INDUSTRIAS

SKA

Lider no fornecimento de software CAD e CAM com completa linha
de produtos para as engenharias de design, projeto e processos de
manufatura, com solucdes para a concepgao, simulacdo, documen-
tagdo até a prototipagem com impressdo 3D. Para as engenharias
de processos possui softwares para geragdo de programas de usina-
gem, corte e dobra de chapas e perfis metélicos.

SUPER FINISHING DO BRASIL

Fundada em 1993, a Super Finishing do Brasil é especializada em solu-
¢des em tratamento de superficies, para diversas aplicagdes e setores
da industria. Tecnologia, conhecimento e compromisso com a excelén-
cia: é assim que a Super Finishing se torna referéncia em tratamento
de superficies, no Brasil e no exterior.

POLIMOLD

Somos lider no nosso segmento, por oferecer e fabricar os melhores
produtos e servi¢os do mercado, prezando sempre pela qualida-

de. Durante toda nossa caminhada, investimos em tecnologia de
ultima geracdo em nosso parque fabril. Conquistamos credibilidade,
ditamos tendéncias e hoje nos tornamos referéncia em sistemas de
injecdo plastica, porta molde, estamparia e toda linha de acessérios
no pais.

MATRIPECAS

A Matripecas surgiu na década de 90, como pioneira em sua regido na
distribuicdo de componentes para moldes e matrizes. Atualmente produz
diversos itens, comercializa produtos nacionais com qualidade reconhe-
cida, e importa de empresas que se destacam a nivel mundial. Estas pos-
suem grande tradi¢cdo em componentes para moldes de injecdo e matrizes
de estampo.

ABINFER

A ABINFER tem como missdo organizar a defesa e os interesses
da industria de ferramentais do Brasil, bem como promover e
apoiar o desenvolvimento sustentdvel do setor, com visdo de
longo prazo, mas com atuacdo rapida e eficaz nas oportunidades
e situacbes emergentes.

Utilize o QR Code ao
lado para acessar o
Guia de Industrias

(=] pier=

ENDERECO
Av. Theodomiro Porto da Fonseca,

3101 - Sdo Leopoldo - RS

TELEFONE
(51) 3591-2900

ENDERECO
Rua Patagonia, 45 - Vila Santa Luzia
Sdo Bernardo do Campo - SP

TELEFONE
(11) 4176-6969

ENDERECO
Estr. dos Casa, 4585 - Alvarenga,
Sdo Bernardo do Campo - SP

TELEFONE
(11) 4358-7300

ENDERECO
Rua Marina Turra Susin, S/N -
B: Centendrio - Caixas do Sul

TELEFONE
(54) 2108-5757

ENDERECO
Rua Coronel Santiago, 243 - Anita

Garibaldi - Joinville - SC

TELEFONE
(47) 3227-5290

revistaferramental.com.br/
guia-de-industrias

SET / OUT 2020 // REVISTAFERRAMENTAL.COM.BR // 45



MEMORIAS

JT FERRAMENTARIA E USINAGEM,
EMPRESA JOINVILENSE QUE
APOSTA NA INOVAGAO

POR GISELLE ARAUJO CEMIN

Em 2012, Henrique Genoveva passou a ser socio do pai,

histéria da JT Ferramentaria e
A Usinagem iniciou em 1992, pelas

mados dos sdcios Itamar Genove-
va e Pedro Loz, em um galpao sediado
em Joinville, Santa Catarina, com uma
maquina CNC para realizarem manu-
tencdes e servicos de usinagem. Naque-
la época, os sdcios haviam se desligado
de uma grande empresa da cidade, a
Tupy, multinacional brasileira do ramo
da metalurgia, fundada em 1938.

Itamar foi mecanico de manu-

tencdo na Tupy por 25 anos. Quando
saiu, comprou um galpdo para iniciar
seu proprio negdcio em parceria
com o Pedro Loz. Em 2000, em razao
de precisarem de mais um CNPJ em
Joinville, resolveram dar o nome de
JT Industria e Comércio de Maquinas.
Em 2004, foi fundada a JT com o CNP]J
atual. Sobre o nome JT, o fundador

fundador da empresa.

ndo sabe muito bem de onde surgiu,
mas destaca que tinham alguns servi-
¢os também no Parana e o socio dele
possuia uma empresa em Curitiba,
chamada JT.

No inicio eram apenas Itamar e
Pedro que realizavam os servicos de
manutencdo. A empresa chegou a ter,
no auge de manutencdo, 50 funcio-
ndrios terceirizados dentro de outras
empresas. O primeiro socio ficou por
8 anos trabalhando na empresa. De-
pois, um novo socio assumiu em 2000
e se desligou da empresa em 2012.

Desde entdo, a JT esta sob controle
da familia Genoveva. Henrique, sécio
e filho do fundador da JT Ferramen-
taria e Usinagem, como administra-
dor da empresa. Também compde o
quadro de funciondrios uma pessoa
responsavel pelos orcamentos, um

profissional na area financeira e um
estagidrio. “Uma equipe bem enxu-
ta, porém, muito comprometida. Na
fabrica, em média, sdo 11 colaborado-
res”, comenta Henrique. Nestas mu-
dancas de sociedade surgiram muitos
desafios, busca de novos clientes e
diversificacdo de trabalho.

Pai e filho aceitaram os desafios
do mercado, o numero de clientes foi
aumentando, adquiriram novas ma-
quinas, contrataram mais profissio-
nais. Desde entdo estdo fazendo uma
renovacdo, melhorias na parte admi-
nistrativa e nos principais servigos
que a empresa realiza. “Deixamos de
realizar como carro-chefe a parte de
manutencdo, apesar de ainda realizar-
mos em menor volume. Compramos
maquinas novas, entre elas uma de
grande porte, a Portal CNC Hartford.



Poucas empresas do mesmo porte que
a JT possuem este maquindrio”, sa-
lienta o administrador. Para ele, este
é um diferencial do neg6cio. Também
possuem duas outras fresadoras CNC,
dois tornos e toda base de maquinas
de acabamento, retifica e eletroero-
sdo, além de duas pontes rolantes e
um bom instrumental.

Entre os primeiros clientes,
podem-se destacar grandes empre-
sas como Schulz, Tigre, Embraco e
a propria Tupy. “Atualmente, em
nosso nicho de mercado, 90% esta na
regido de Joinville, mas atendemos
também os municipios de Jaragud do
Sul e Blumenau em Santa Catarina
e a cidade de Curitiba, no Parana”.
Na producéo, usinagem de moldes
e outros tipos. A empresa também
monta moldes. “Temos experiéncia
nisso. Nosso setor principal é a cons-
trucdo civil, de tubos e conexdes, mas
também a drea automotiva. Buscamos
crescer neste mercado, com foco na
eficiéncia dos trabalhos prestados”,
enfatiza Henrique.

Ele, um jovem empresario que
iniciou na JT com apenas 20 anos
de idade. J4 sdo oito anos de ex-
periéncia, por isso destacou que
é fundamental ficar antenado nas
novidades do setor. “Nossa missao
hoje é oferecer um servigo de quali-
dade para os nossos clientes e nossa
visdo é trazer sempre uma inovacgao
constante”, aborda. Hoje, a empresa
utiliza software ERP. “Temos uma
boa estrutura para usinagem, que
é diferencial perante os concorren-
tes com o mesmo porte de negocio”
orgulha-se o empresario.

A empresa estd sediada no mes-
mo local desde sua fundacdo, com um
parque fabril de 350 m?2 e conta com
um faturamento anual (2019) de R$
1,8 milh&o. “Podemos trabalhar com
uma carga bem maior de produtivida-
de. Estamos nos preparando para isso,
com alteracdes na producdo”, salienta
Henrique. Além disso, desde 2014,
possui Certificacdo ISO 9001.

Henrique comentou um pouco
sobre a trajetdria profissional de
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Figura: S6cios da JT Ferramentaria - Itamar Genoveva e Henrique Genoveva

seu pai, de quem fala com orgulho:
“sempre foi um homem batalhador.
Primeiro, criou a Mecéanica Adria-
no, depois de um tempo a Itamom
Montagens Industriais e, por fim,

a JT Industria e Comércio. No atual
mercado, para ser lider e conseguir
driblar a concorréncia, Henrique
disse que é preciso oferecer um
produto/servico em que o cliente
néo va se preocupar, que ele tenha
a garantia que a usinagem e o molde
foram feitos com capricho. “Por isso,
busco sempre a inovagdo. Ndo pode-
mos ficar parados, fazendo sempre a
mesma coisa, do mesmo jeito. Temos
que crescer. Estamos fazendo uma
renovacao no nosso site, logo, posi-
cionamento. Estou bastante otimista
com o futuro. Acredito que quem
ganhar asas neste periodo, vai alcar
voos mais altos”, aborda.

Para o empresario, a ferramen-
taria tem seus altos e baixos. “Eu
analiso muito a situacdo das outras
ferramentarias, que no atual cendrio
estdo sofrendo muito. Isso respinga
nos fornecedores, como nos, por-
que os prazos sdo mais apertados”,
salienta. O administrador disse que
buscam sempre novas alternativas.
“Somos uma empresa enxuta de pro-
fissionais, nossa comunicagdo é aces-
sivel, direta, dindmica. Ainda nédo
temos uma area de projetos, estamos
buscando modificar a cultura da fa-
brica, ter mais eficiéncia na progra-

macédo”, reflete. Ele falou ainda que
tem muito orgulho das pessoas que
ja passaram pela JT e, mais ainda,
dos profissionais que se doam para o
sucesso do negdcio. “Temos aque-
les que estdo conosco desde 2002,
portanto uma baixa rotatividade de
colaboradores. Alguns comecaram
serrando material, viraram torneiro,
fresador, analista e também temos
0s que se tornaram donos de suas
préprias empresas, N0 mesmo ramo.
Isto é gratificante”, comemora.
“Temos muita sorte em ser uma
empresa familiar, porque a comu-
nicacgdo é facil, o entendimento com
os funcionarios é facil, buscamos
0 mesmo objetivo, que é crescer.
Entdo, para isso, trabalhamos em
conjunto, até porque o crescimento
da empresa serd bom para todos,
ha um beneficio conjunto. A vitéria
de uma empresa familiar é muito
mais expandida, todos ganham, nao
fica somente para alguns”, conclui
Henrique.

3/ JT FERRAMENTARIA

JT Ferramentaria e Usinagem

Rua Tabatinga, 1317/B - Jardim Iririu
89224-051 - Joinville/SC

+55 (47) 3427-1050
jtindustria.com.br
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TECNOLOGIA

O SISTEMA DE GERENCIAMENTO DE
FABRICAGAO COMO FERRAMENTA

or que ndo aproveitar um sistema

de gerenciamento de fabricacédo e

usinagem eficaz para obter vanta-
gem de vendas/marketing no mercado
competitivo de hoje.

A magnitude do impacto para a ma-
nufatura no Brasil devido ao COVID-19
ndo tem precedentes. Descobri que
mais de 60% das empresas experimen-
taram uma reducdo significativa em
suas vendas e oportunidades inbound?.
Além disso, 97% delas procuram agre-
gar clientes. Inclua a recente explosdo
de novas fabricas emergentes como
resultado do facil acesso a empréstimos
a juros baixos para maquinas-ferra-
mentas de qualidade e acessiveis, e
voceé terd uma tempestade perfeita de
intensa competicdo entre empresas de
usinagem.

Portanto, a questdo é: como vocé
comercializa sua fabrica para que ela se
destaque das demais em um ambiente
tdo competitivo?

Lideres de manufatura experientes
reconhecem que um site bonito e bem
projetado exibindo os equipamentos
mais novos de suas operacdes nédo é
suficiente para estimular novos clientes
em potencial a bater em suas portas. E,

DE VENDAS

POR SERGIO ZARAT DO COUTO

embora uma descricdo calorosa sobre
por que sua equipe vai além e excede as
expectativas de seus clientes possa afe-
ta-los, provavelmente ndo terd o mesmo
efeito em seus bolsos.

E como vocé comercializa sua fabri-
ca para que ela se destaque das outras?

Em situac¢des como essas, em que ha
mais oferta de capacidade de usinagem
do que demanda, as companhias devem
ser mais criativas na forma de atrair
e reter clientes. Algo especial e unico
é necessario para chamar a atencdo
de clientes em potencial que tém uma
miriade de fornecedores potenciais
para pecas usinadas com precisdo. Esse
“algo” deve mostrar aos clientes em po-
tencial que a fabrica possui os proces-
sos e sistemas em vigor para garantir o
mais alto desempenho operacional.

O segredo que a maioria das fabri-
cas ndo quer admitir é que, quando
voceé olha por tras da cortina, muitas
funcionam como um navio pirata. Os
membros da equipe estdo correndo
para combater incéndios. Eles estdo
lutando para conseguir empregos a
tempo. E eles sdo apresentados a pro-
cessos de negdcios mal definidos que
néo oferecem suporte a suas operacdes.

E possivel, embora exaustivo, dirigir
uma fabrica como esta. Mas, quando
um cliente potencial pergunta sobre
seus processos e métricas, ou, Deus nos
livre, realiza uma auditoria de ava-
liacdo, um sistema de gerenciamento
abaixo da média se torna rapidamente
aparente.

Como um executivo sénior da
cadeia de suprimentos de uma empresa
aeroespacial de Nivel 1 me disse certa
vez: “Posso entrar em uma fabrica e
sentir o cheiro da desorganizacdo em
cinco minutos. Eles ndo podem escon-
der isso”.

Para passar em um teste como este
ou qualquer outro cliente em potencial
e competir nos niveis mais altos da
cadeia de suprimentos, vocé deve ter
sistemas digitais modernos, robustos e
interconectados. Ter uma certificacdo
1SO-90012 ou AS-91003 também é impor-
tante, mas ainda é possivel ser aprova-
do em uma auditoria ISO com sistemas
mediocres.

O que os clientes realmente procu-
ram é a prova de que a combinacdo de
seus softwares ERP*, QMSS e MESS, CAD’/
CAM?/PDM?®/DNC, que gosto de chamar
de Ecossistema de Manufatura Digital

1Inbound sales: é uma estrutura de vendas moderna e mais lucrativa, que aproveita tecnologias que estéo a disposicdo, porém nao deixa de ser pré ativa. E um processo de vendas que acontece
prioritariamente dentro de casa para leads gerados, qualificados e preparados para comprar pelo Marketing Digital.
2]S0-9001: é um conjunto de normas de padronizacdo para um determinado servigo ou produto. Tem como objetivo melhorar a gestdo de uma empresa e pode ser aplicado em conjunto com

outras normas de funcionamento, como normas de satide ocupacional, de meio ambiente e de seguranca. Para obter a certificacdo da ISO, uma empresa deve cumprir certos requisitos, para que

as varias fases sejam cumpridas de forma adequada.

3AS-9100: é uma das normas aeroespaciais especificas baseadas na ISO 9001 e desenvolvidas pelo grupo internacional da qualidade aeroespacial - International Aerospace Quality Group (IAQG)
para fornecer consisténcia internacional e tratar de requisitos especificos regulatdrios, de seguranca e confiabilidade obrigatérios para o setor aeroespacial. A AS-9100 ou EN-9100 determina os

requisitos do Sistema de Gestdo da Qualidade para Projeto e/ou Manufatura de Produtos Aeroespaciais.
“ERP: do inglés Enterprise Resource Planning, significa Planejamento de Necessidades da Empresa. No Brasil é denominado também de SIGE (Sistemas Integrados de Gestdo Empresarial). Sdo
sistemas de informagdo que integram todos os dados e processos de uma organizagdo em uma Unica plataforma.
5QMS: do inglés Quality Management System, significa Sistema de Controle da Qualidade. E um sistema que destaca as politicas e procedimentos necessarios para a melhoria e controle das diver-
sas ‘atividades-chave’ e processos desenvolvidos por uma organizagao.
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(DME), proporcionard um desempenho
confidvel para os pedidos que eles fize-
rem a sua empresa. Isso comeca com
vdrias dreas, como estimativas precisas,
revisdo completa do contrato e avalia-
¢do de risco, planejamento detalhado e
processos de fabricacdo robustos com
monitoramento de qualidade integrado.
Em seguida, deve ser complementado
com pacotes de documentos completos
e precisos (PDM), com rastreabilidade
coletada de cada lote de fabricacéo e
disponibilizada aos clientes em tempo
real e na nuvem, entregues com pegas
devidamente embaladas e dentro do
prazo acordado.

Um de meus clientes — uma peque-
na empresa de usinagem - teve duas
fontes em um grande projeto com um
potencial comprador de usinagem, e o
cliente enviou uma equipe de auditoria
para avaliar seus sistemas operacionais
e desempenho. Durante a auditoria, a
equipe da pequena empresa demons-
trou seu sistema de gerenciamento
de fabrica totalmente sem papel. Eles
levaram a equipe de auditoria para
observar suas pecas sendo usinadas,
vendo operadores fazendo referéncia a
instrugdes de trabalho visuais digi-
tais e documentando verificagdes de
qualidade eletrdnicas no processo. Eles
mostraram rastreabilidade instantanea
e facil de materiais, processos especiais,
relatorios da primeira peca e como
esses documentos foram reunidos
automaticamente em pacotes de docu-
mentos completos com um unico clique
do mouse. A equipe de auditoria saiu
com um alto grau de confianca de que
os sistemas dessa empresa permitiriam

desempenho confidvel de alto nivel.

Uma visita semelhante a seu
concorrente, que administrava um
sisterma ERP legado baseado em papel,
ndo deixou a mesma impressao. Uma
auditoria de entregas anteriores mos-
trou que esse fornecedor costumava
atrasar e apresentar documentacao de
qualidade inconsistente. O meu cliente,
a pequena empresa, ganhou a fonte
exclusiva naquele projeto, dobrando
seu volume de producio com aquele
cliente. Poucos meses depois, o volume
com aquele cliente dobrou novamente,
transformando-o em um dos maiores
programas do fornecedor.

Portanto, a medida que sua fabrica
embarca ndo apenas na recuperacgao
desta pandemia mas também na con-
quista e retencdo de clientes, consi-
dere voltar ao basico e trabalhar nos
sistemas subjacentes que administram
sua empresa. Esses sistemas ndo devem
apenas impressionar novos clientes em
potencial, mas ajuda-lo a fornecer um
desempenho consistente e lucrativo
para seus clientes existentes.

- Sérgio Zarat do Couto - Engenheiro de
3 Producéo pela Faculdade de Engenharia
. Civil e Industrial de Itatiba (1977), e
' técnico em mecanica de producéo. Expe-
riente na implanta¢do dos fundamentos
de tempos e métodos, MRP, métodos e
processos para industria automobilistica,
agricola, material bélico, aerondutico e ferramentarias. Em
1988 fez capacitagdo no Sistema Toyota de Produgdo no Japao.
Em 2009, iniciou estudos sobre os fundamentos da fabrica
inteligente. Atualmente é consultor e palestrante para o tema
Industria 4.0 e conselheiro de algumas empresas brasileira.
szarat@hotmail.com

SMES: do inglés Manufacturing Execution System, significa Sistema de Execucdo da Manufatura. Estes sistemas tém como
caracteristica monitorar e controlar todas as etapas do processo de produgdo em tempo real. S&o um conjunto de ferramentas
(software e hardware) que confronta o que foi planejado e o que realmente estéd sendo executado, em tempo real, garantindo a
integragdo entre o ERP e outros sistemas ligados, permitido uma melhor gestdo na tomada de decisdo.

7CAD: do inglés Computer Aided Design, significa projeto assistido por computador.

8CAM: do inglés Computer Aided Manufacturing, significa fabricagéo assistida por computador.

9PDM: do inglés Product Data Management, significa Gerenciamento dos Dados do Produto. E uma tecnologia de software que
visa gerenciar todas as informagdes e processos relativos ao ciclo de vida de um produto. Entendendo-se ciclo de vida como todo
o periodo compreendido desde a concepcdo de um produto até sua obsolescéncia, passando pelas etapas de projeto e produgao.
“DNC: do inglés Direct Numerical Control, significa Controle Numérico Direto. E aplicado para transmitir e enviar dados entre um
computador e uma ou mais maquinas CNC, garantindo assim maior produtividade e menor risco de perda de dados, evitando
perda de tempo por parte do operador pela dispensavel digitagdo do programa ou outros dados.

AutoForm

Solucoes de Software para
Conformacao de Chapas Metalicas

Vocé esta interessado em:

Desenvolvimento de pecas de chapas
metalicas manufaturdveis?

Um processo eficiente e seu
planejamento de custos?

Criacao rapida e facil de conceitos
de ferramental e a validacdo final do
processo de conformacao?

Um try-out eficiente e uma producao
robusta e de alta qualidade?

Nos podemos ajuda-los com:

Solugoes em software de alta
qualidade, desenhadas para a
sua realidade diaria e com alto
desempenho

Todo o suporte técnico necessario
para que vocé possa tomar as
decisdes corretas ao longo de
toda a cadeia de desenvolvimento
e producao dos processos de
conformagao em chapas metalicas

Tel: +55 11 4121 1644
info@autoform.com.br

www.autoform.com

v AUTOFORM
Forming Reality




DICAS DO CONTADOR

PRORROGAQAO DE PRAZOS PARA
REDUCAO PROPORCIONAL DE
JORNADA E DE SALARIO

POR ANDREIA MARIA DE SOUZA AMPHILOQUIO

ublicado o decreto 10.422/20, que
Pprorroga 0s prazos para celebrar

os acordos de reducdo proporcio-
nal de jornada e de saldrio, de suspensdo
tempordria do contrato de trabalho e
para efetuar o pagamento dos beneficios
emergenciais que trata a lei 14.020/20.

Segundo a norma, 0 prazo maxi-
mo para celebrar acordo de reducgédo
proporcional da jornada de trabalho e de
saldrio fica acrescido de 30 dias, de modo
a completar o total de 120 dias.

O prazo maximo para celebrar acor-
do de suspensédo tempordaria do contrato
de trabalho fica acrescido de 60 dias, a
completar o total de 120 dias.

Observadas as prorrogacoes de
prazo previstas neste decreto, ficam
condicionados as disponibilidades
orcamentarias.

Leia abaixo o decreto 10.422/20 na
integra.

DECRETO N° 10.422, DE 13 DE

JULHO DE 2020

Prorroga os prazos para celebrar os
acordos de reducdo proporcional de
jornada e de salério e de suspensédo
tempordria do contrato de trabalho e
para efetuar o pagamento dos benefi-
cios emergenciais de que trata a Lei n°
14.020, de 6 de julho de 2020.

O PRESIDENTE DA REPUBLICA, no
uso da atribuicdo que lhe confere o art.
84, caput, inciso IV, da Constituicao,

e tendo em vista o disposto na Lei n°
14.020, de 6 de julho de 2020,

DECRETA:

Art. 1° Este Decreto prorroga os
prazos para celebrar os acordos de
reducdo proporcional de jornada e de
salario e de suspensdo temporaria do

contrato de trabalho e para efetuar o
pagamento dos beneficios emergenciais
de que trata a Lei n°® 14.020, de 6 de
julho de 2020.

Art. 2° O prazo maximo para cele-
brar acordo de reducéo proporcional
da jornada de trabalho e de salario de
que trata o caput do art. 7° da Lei n°
14.020, de 2020, fica acrescido de trinta
dias, de modo a completar o total de
cento e vinte dias.

Art. 3° O prazo maximo para cele-
brar acordo de suspensdo temporaria do
contrato de trabalho de que trata o caput
do art. 8° da Lei n° 14.020, de 2020, fica
acrescido de sessenta dias, de modo a
completar o total de cento e vinte dias.

Paragrafo unico. A suspensdo do
contrato de trabalho podera ser efetuada
de forma fracionada, em periodos suces-
sivos ou intercalados, desde que esses
periodos sejam iguais ou superiores a dez
dias e que ndo seja excedido o prazo de
cento de vinte dias de que trata o caput.

Art. 4° O prazo maximo para cele-
brar acordo de reducdo proporcional
de jornada e de salario e de suspensdo
tempordria do contrato de trabalho,
ainda que em periodos sucessivos ou
intercalados, de que trata o art. 16 da
Lein® 14.020, de 2020, fica acrescido de
trinta dias, de modo a completar o total
de cento e vinte dias, respeitado o prazo
méaximo resultante da prorrogacédo de
que trata o art. 3°.

Art. 5° Os periodos de reducdo
proporcional de jornada e de salario ou
de suspensdo temporaria do contrato de
trabalho utilizados até a data de publica-
¢do deste Decreto serdo computados para
fins de contagem dos limites maximos
resultantes do acréscimo de prazos de
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que tratam os art. 2°, art. 3° e art. 4°.

Art. 6° O empregado com contrato
de trabalho intermitente, nos termos do
disposto no § 3° do art. 443 da Consolida-
¢do das Leis do Trabalho, aprovada pelo
Decreto-Lei n° 5.452, de 1° de maio de
1943, formalizado até a data de publica-
¢do da Medida Proviséria n°® 936, de 1° de
abril de 2020, fard jus ao beneficio emer-
gencial mensal no valor de R$ 600,00
(seiscentos reais), pelo periodo adicional
de um més, contado da data de encerra-
mento do periodo de trés meses de que
trata o art. 18 da Lei n° 14.020, de 2020.

Art. 7° A concessdo e 0 pagamento
do beneficio emergencial de preservacéo
do emprego e da renda e do beneficio
emergencial mensal de que tratam, res-
pectivamente, os art. 5° e art. 18 da Lei n°
14.020, de 2020, observadas as prorro-
gacoOes de prazo previstas neste Decreto,
ficam condicionados as disponibilidades
orcamentarias.

Art. 8° Este Decreto entra em vigor
na data de sua publicacdo.

Brasilia, 13 de julho de 2020; 199° da
Independéncia e 132° da Republica.

Jair Messias Bolsonaro
Paulo Guedes

Este texto ndo substitui o publicado
no DOU de 14.7.2020.

Brasil Contabilidade
OCTA Brasil Contabilidade - exceléncia em Servigos

Contdbeis, atualizando vocé inclusive no isolamento social!
francisco@octabrasil.com



FICHA TECNICA

TENSOES RESIDUAIS |

Tensdes verdadeiras em um com-
ponente sdo resultados da soma
das tensdes de projeto e as tensdes
residuais. Tensdes residuais na su-
perficie de cardter compressivo sdo
bem-vindas, ja as tensdes residuais
de tracdo prejudicam o desempenho
do componente. Por exemplo:
¢ TensoOes de compressao:
nitretacdo, cementacdo, “shot-
-penning”; alguns parametros de
processos de usinagem
¢ Tensoes de tracdo: témpera
plena (rdpido resfriamento);
alguns parametros de processo
de usinagem;

Tensdes residuais sdo tensdes que
se equilibram mutuamente - soma-
toria das forcas e momentos igual a

HAIKAI TECNICO 015

zero — num dado volume de material
ndo sujeito a “forcas externas” (nem
térmica, nem mecanica).

As tensdes residuais surgem sempre
que uma dada regido de um material
é deformada elastica, ou plasticamen-
te, de modo ndo homogéneo fazendo
surgir incompatibilidades do estado
de deformacéo!. A modelagem de to-
dos os fendmenos envolvidos em um
processo de témpera e suas intera-
¢Oes é extremamente complexa'. Os
fendmenos fisicos e suas interagdes
presentes na témpera sdo mostrados
na Figura 1.

As tensdes residuais podem ser
classificadas em trés grupos, conforme
Macherauch?:

* Tensdes residuais de 1* ordem que
sdo aproximadamente homogéne-

Transferéncia

Transformacdo

Comportamento
Mecanico

plastica

Comportamento
Metalurgico

Tensdes causadas
pela transformacao

Figura: principais intera¢des durante a témpera de uma liga ferrosa [2]

as ao longo de area relativamente
extensa (varios grdos) e em equili-
brio quando estendidas por todo o
material;

* Tensdes residuais de 2* ordem sdo
aproximadamente homogéneas ao
longo de um grao, ou parte, e em
equilibrio para uma zona de mate-
rial abrangendo vdrios graos;

* Tensdes residuais de 3* ordem sdo
heterogéneas quando analisadas
numa area submicroscdpica (escala
de distancias interatomicas)

Sob a dtica do macro e micro tensdes,
a macro tensdo € de 1* ordem, usual-
mente objeto de atencdo numa analise
do ponto de vista de engenharia. As
micro tensdes seriam uma combinagdo
das tensdes de 22 e 3* ordem.

Do ponto de vista dos agos ferramen-

ta é importante néo so as tensoes

resultantes da operagdo de tratamento
térmico, mas também:

e Usinagem, fresamento, torneamen-
to, furacdo, operacdes que prece-
dem a témpera;

¢ Retifica, eletroerosio, normalmen-
te operagdes depois da témpera.

O processo térmico “Alivio de Tensdo”
deve ser utilizado nas situacdes de
“tensdes” desenvolvidas, principal-
mente quando estas de impacto nos
resultados do processo térmico de
témpera.

Tensdes residuais térmicas obtidas da temera e martempera a vacuo do ago AISIH13 - R. N. Penha, J. C. Vendramim,L. C. F. Canale - Seminario TTT 2012

2http://bf.no.sapo.pt/ttm/ttool3-1.pdf
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FICHA TECNICA

TENSOES RESIDUAIS II

No tratamento térmico dos acos
sdo criadas tensdes resultantes da
conjuncdo das variac¢des volumé-
tricas provenientes ndo apenas dos
gradientes térmicos, mas também
das transformacdes de fasel.

Para a situacdo de aquecimento

a uma determinada temperatura

metal sem transformacdes de fases,

o quadro final de tensdes sera de
compressdo na superficie e tracdo no
nucleo, e de forma mais acentuada,
quanto mais rapido o resfriamento.
Para a situacgdo de resfriamento onde
presente a transformacdo de fase,
além das variagdes volumétricas de

variacOes volumétricas resultantes
das alteracdes estruturais. Assim o
quadro final de tensdes serd a soma-
toria das tensdes de origem térmica
com as de origem estruturais. As
Figuras? abaixo ilustram as diferen-
tes situagdes de resfriamento com
transformacao de fase (“austenita-

e resfriamento de um volume de origem puramente térmica, também martensita”).
. \
e
myj_ . centro ™~
- centro
2\ S CS
’ / \ / \ h ,/ I'\
= \ X Superti \ \ L
Superficie \ : \ \ \
t \ ‘ [ \
- Ms : | \, \"“‘--—.\4 Ms : i T‘-"'-:ﬁr\ \ !
= I
r :\‘ :\ : 1 1 : ]
— T | 1 1 . [
a + : - ! 1 - e — i -
: : Tempo ] : :Tempo : . :  Tempo
Tra;ﬁo' : : : 1 1 I . 1 :
Superfigie | Superficﬁe : : : ! : |
T A /\ = ! ! L Superficie 5, I ! : )
: T /\3’:* / i\‘- / r ':\ V2 B " T o T\\.ﬁ\\, /Ll\ / ]
.': "-. | 1 = - o I | \ \
nll/ 0N/ [ i N | LRV
L ! | Tempo A i Tempo AT ‘xl
a \ : 4 WA \ (N p g ||: J\ N
st N L AN ) : JREEE = t'/ 1)
o \,ﬁ \ _'/ \\/ / S ’ A
centro ' e ;:;mo ' centro / !
Compressdo
(a) (b) ()

Breve descrigdo das ilustragdes (a), (b) e (c):

(a) Transformacédo da superficie ocorre antes de atingida a méxima diferenca de temperaturas superficie e centro da
peca: quadro de tensdes tracdo na superficie e compressédo nucleo;

(b) Transformacéo da superficie ocorre depois de atingida a maxima diferenca de temperaturas superficie e centro da
peca: quadro de tensdes de compressdo na superficie e tracdo no nucleo;

(c) Transformacdo do centro inicia mais tarde que a superficie, mas termina antes: estado final de tensdes equivalente
a de um resfriamento lento (compressédo na superficie e tra¢do no nucleo).

Tensdes residuais térmicas obtidas da temera e martempera a vacuo do ago AISIH13 - R. N. Penha, J. C. Vendramim, L. C. F. Canale - Semindrio TTT 2012.
2Failures Related to Heat Treating Operations - G.E. Totten, G.E. Totten & Associates, Inc.; M. Narazaki, Utsunomia University (Japan); R.R. Blackwood, Tenaxol Inc.
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POR QUE MINHA EMPRESA
DEVE SE PREOCUPAR COM A
ADEQUAGCAO A LEI GERAL DE

PROTECAO DE DADOS?

Lei Geral de Protecdo de
A Dados, conhecida como LGPD,

teve sua vigéncia definida pela
Medida Proviséria n° 959/2020, com
inicio previsto para 03/05/2020, com
a excecdo do dispositivo que trata
das sancdes administrativas, o qual
serd aplicavel somente a partir de
01/08/2020.

Mas existe razdo para tanta preo-
cupacdo com essa nova lei? Ela real-
mente abrangerd todas as empresas?

Pois bem, a resposta é afirmativa
para ambas as perguntas. A finali-
dade maior da referida lei é propor-
cionar a protecdo de dados pessoais
das pessoas fisicas, implicando em

POR BARBARA MEIRA DE SOUZA

novas obrigacdes para as empresas
e, em caso de descumprimento, ha
previsdo de pesadas penalidades,
desde a aplicacdo de multa de até 2%
do faturamento, a determinacdo da
eliminacdo ou bloqueio de dados e
até a divulgacéo publica dos vaza-
mentos, situacdo em que a imagem
da empresa no mercado podera ficar
severamente comprometida.

Todas as empresas devem estar
em conformidade com as regras
da protecdo de dados pessoais de
pessoas fisicas, mesmo aquelas de
perfil B2B (transag¢8es comerciais
entre empresas), pois ndo se esta
falando apenas de consumidores,
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mas também da protecdo de dados
pessoais de funciondrios e colabora-
dores. Entdo, se a sua empresa lidar
com dados de pessoas fisicas, é certo
que vai precisar observar no mini-
mo uma dentre as 10 bases legais
previstas para tratar cada um desses
dados. Entenda-se por tratamento
de dados toda e qualquer operacéo
com o dado pessoal da pessoa, desde
a coleta, armazenamento, comparti-
lhamento, atualizacdo, até a exclu-
sdo desses dados, entre outras.

Além disso, a empresa tera que
produzir relatorios de conformidade
sobre os cuidados com os dados pes-
soais, inclusive classificando aqueles



que demandam uma prote¢do maior,
tais como os dados sensiveis e dados
de crianca e adolescente. Os dados
pessoais sensiveis receberam espe-
cial atencdo da lei, pois estes tipos
de dados podem levar a situacdes
discriminatérias em funcgio de sua
propria natureza. Nesse sentido,
pode-se exemplificar dados sensi-
veis como sendo aqueles que tratam
de saude, raca, religido, orientacéo
religiosa, politica, dados biomé-
tricos etc. Ainda, a lei prevé que o
consentimento do titular dos dados
deverd ser elaborado de forma clara,
especifica e em destaque para que
seja validado como base legal dos
dados sensiveis e dados de menor e
adolescente.

Isto porque, a partir da vigéncia
da lei, o titular dos dados, ou seja, a
pessoa fisica que possui seus dados
pessoais nos arquivos da empresa

(entenda-se por armazenamento o
fisico ou o virtual) terd uma série de
direitos contemplados em lei, inclu-
sive o direito a exclusdo dos dados
erevogacdo de consentimento. Para
tanto, devera ser criado um ciclo de
vida para os dados pessoais.

Porém, pensar na Lei Geral de
Protecdo de Protecdo de Dados
somente como um fardo e um custo
seria uma limitada visdo de um
grande diferencial competitivo que
as empresas oferecerdo no mercado
nacional e internacional uma vez
que estejam a ela adequadas. Em um
mundo globalizado em que as inte-
racdes virtuais sdo cada vez mais
frequentes, a protecdo de dados das
pessoas fisicas ja é uma realidade
em diversos paises, como por exem-
plo na Unido Europeia, onde a GDPR
(General Data Protection Regulation)
estd em vigor desde 2018. Portanto,
para as empresas que prestam servi-
COS e possuem parcerias com empre-
sas internacionais, a conformidade
com a lei de protecdo de dados ja é
uma realidade.

Desta forma, é extremamente
recomendavel uma visdo estratégica
de adequacgdo com a criacdo de uma
politica de seguranca e protecdo de
dados, com medidas administrativas
e de seguranca da informacéio, ini-
ciando-se pela andlise do modelo de
negocio, mapeamento de dados pes-
soais, avaliacdo das bases legais, ro-
admap, diagndstico e planejamento.
Importante lembrar que essa anéalise
também deverd se estender aos con-
tratos firmados com prestadores de
Servicos, terceiros e parceiros.

E de se salientar que a LGPD néo
veio para inviabilizar negdcios com
burocracias excessivas e desneces-

sarias, mas pelo contrario, oferecera
um ambiente comercial de maior
seguranca, respeito e transparéncia
no tratamento de dados pessoais, os
quais continuardo sendo um gran-
de ativo de qualquer empresa. Em
outras palavras, as empresas conti-
nuardo a tratar dados pessoais, mas
somente aqueles dados necessarios,
adequados e suficientes para alcan-
car a finalidade almejada, e de outro
lado, serdo punidas as empresas que
se mostrarem inadequadas ao novo
mindset e & nova cultura de protecdo
e privacidade de dados pessoais.
Conclui-se, por fim, que todas
as empresas serdo abrangidas pela
lei de protecdo de dados pessoais.
Todavia, aquelas que sairem a frente
iniciando o processo de adequagdo
com visdo estratégica até mesmo
para a sustentabilidade do negdcio,
terdo indubitavelmente um dife-
rencial competitivo, consolidando
sua imagem/marca de respeito e
confianca néo sé para seus clientes
e parceiros comerciais, mas também
criando uma nova cultura em sua
equipe interna.

Tatiana Maria Ramos Virmond
Advogada na Schramm Hofmann
Advogados Associados
tatiana@sh.adv.br

Maiores informacdes
E-mail ahofmann@sh.adv.br
Fone 47 3027 2848
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TECNOLOGIA

AUTOMAGAO EM LINHAS DE
USINAGEM DE PECAS NAO SERIADAS:
VALE A PENA NO BRASIL?

V4
sabido que a automacdo € o futuro

da industria, mas vale a pena

aplica-la em linhas de usinagem?
Possivelmente quando pensamos em li-
nhas de producéo seriada, provavelmen-
te a resposta seja sim. E quando temos
linhas de producao com lotes pequenos?
Este artigo tem como objetivo desmisti-
ficar o uso da automacéo em linhas de
usinagem flexiveis. Para a surpresa de
todos, j4 iniciamos com um spoiler?: Sim,
vale muito a pena a automacado em linhas
ndo-seriadas.

Segundo dados da ABINFER (Asso-
ciacdo Brasileira da Industria de Fer-
ramentais), a produtividade média das
ferramentarias no Brasil é inferior a 40%,
ou seja, a cada 100 horas de producdo, a
maquina produz efetivamente e apenas
40 horas. Comparando nossa realidade
com paises mais desenvolvidos indus-
trialmente, estamos com a produtividade

Qual o tipo de Automag

Flexivel

POR MAIRON CEZAR ANTHERO

média cerca de 25% pior.

Rodrigo Manzano, Gerente de Divisdo
da Liebherr, informa que existem basica-
mente 3 formas de automacéo de linhas
de usinagem, que sao:

* FMS (Flexible Manufacturing System,
ou Sistema Flexivel de Manufatura);

e Bin Picking/Célula Robotizada/Robd
com 7° eixo e;

e Portal Linear.

Cada uma dessas formas de automa-
¢do é mais apropriada para um tipo de
realidade produtiva, conforme demons-
trado na figura 1.

Quando temos um processo dedicado
a lotes pequenos, como por exemplo o
trabalho na industria de moldes e matri-
zes, o sistema FMS é o mais indicado. J&
para linhas dedicadas, como por exemplo
a usinagem de blocos de motor, recomen-
da-se o portal linear.

ao ideal para sua usinagem?

Bin Picking /
Célula Robotizada /
Rob6 com 70 Eixo

Portal Linear
Robo Gantry
Esteiras Paletizadas
Buffer Vertical

Dedicado (maior tempo de setup)
LIEBHERR

Figura 1: Enquadramento dos sistemas de automacdo. Fonte: Liebherr (2020)

Que a automacdo melhora o processo,
garantindo mais confiabilidade e seguran-
¢a, ja ndo é uma novidade, mas em muitos
casos as empresas se esharram na questio
custo de investimento. Existe uma diferen-
¢a grande entre valor e prego.

* Preco é exatamente quanto se paga

em um processo de automacao e;

* Valor é o que se ganha com a implan-
tacdo deste sistema.

Existem diversos exemplos onde o
investimento inicial foi pago em menos
de seis meses, considerando todos os
ganhos gerados, como maior produ-
tividade, maior seguranca e maior
confiabilidade do sistema. Manzano
explora justamente este ponto, usando
como exemplo a industria de moldes e
matrizes.

“f evidente o aumento de produtivi-
dade que se pode atingir em cada maqui-
na como, por exemplo, no seguimento
de moldes e matrizes, onde é possivel
triplicar a produtividade da maquina
com a utilizacdo de sistemas FMS”. Com
este tipo de acao, é possivel o equipamen-
to trabalhar 7 dias por semana, 24 horas
por dia, com uma eficiéncia minima de
85%, completa Manzano.

E comum encontrarmos empresas
que possuem tempo de preparacdo de
pecas superiores a 1 hora. Néo é raro ver-
mos tempos ainda maiores, na casa de 2
a4 horas. Vale lembrar que néo é somen-
te o tempo de ajuste que se reduz com a
utilizagéo de células FMS, mas também
é evidente a melhoria da qualidade da
peca produzida e um processo muito

1Spoiler: do inglés spoil, significa estragar. £ quando alguma fonte de informag&o, como um site, ou um amigo, revela informagées sobre o contetido de algum livro, ou filme, sem que a pessoa
tenha visto. £ uma espécie de estraga-prazeres, pois ele é aquele individuo que conta os finais, ou o que vai ocorrer com determinado personagem em filmes, séries, livros, sem saber se a outra

pessoa realmente quer saber.
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mais enxuto e seguro para os operadores.

Na fabrica aleméa da Schunk, fabri-
cante mundial de tecnologia de fixacdo
e sistemas de garras, as linhas produ-
tivas foram concebidas seguindo esses
mesmos principios. Existem os trés
tipos principais de automacdo para cen-
tros de usinagem, onde a produtividade
é superior a 80%.

Para uma célula FMS rodar com sua
capacidade maxima, é muito importan-
te analisar os periféricos, como siste-
mas de fixa¢do por ponto zero, morsas
e porta ferramentas. O conceito do
FMS é ter uma linha rodando automa-
ticamente, ou seja, ndo ha espaco para
ajustes ou corregdes de processo.

Frequentemente as empresas
se questionam como comegar o seu
processo de automacao e a resposta
é: melhorando seu setup?. A figura 2
mostra o caminho entre o processo
de fixacdo por grampos (tradicional)
até a célula automatizada. Fica claro a
necessidade de melhoria do processo
de fixacdo para que a automacao tenha
um resultado mais eficiente.

A Schunk adota e traz a tecnologia de
fixagdo de ponto zero, chamada Vero-S,
que permite uma fixacdo rdpida, segura e
precisa, garantindo repetibilidade menor
que 0,005mm na troca dos componentes.
E possivel visualizar o funcionamento no
video https://youtu.be/ZuYdAWPnKVrY.

O sistema é totalmente fabricado em

Fixagao por Ponto Zero '

aco inoxidavel e esta disponivel em uma
ampla gama de opgdes, com forcas de fixa-
¢do de até 28 kN por médulo (versdo NSE3
138). Os médulos estdo totalmente prepa-
rados para automacao, com sensoriamento
de abertura, fechamento e acoplamento,
uma vantagem muito grande quando fala-
mos de trocas automadticas de palete3.

Fixando a peca com sistema de ponto
zero, além dos beneficios mostrados
acima, permite-se a usinagem de 5 lados
da peca sem alterar a fixacéo, reduzir o
comprimento de ferramentas e com isso
melhorar a qualidade do processo.

Respondendo a pergunta do titulo
deste artigo: sim, vale a pena o investi-
mento em uma célula automatizada e os
ganhos sdo imensuraveis. Atualmente,
0s maiores concorrentes da industria
brasileira somos nds mesmos. O ndo
investimento em tecnologia cria uma
barreira entre qualidade e capacidade
produtiva e facilita que a concorréncia
externa consiga os pedidos que poderiam
ser direcionados & nossa industria.

Uma ciranda perigosa e onerosa para
o futuro das empresas brasileiras.

Mairon Cezar Anthero - Engenheiro
Mecanico pelo Centro Universitario da FEI
(2007) e Mestre em Administragdo - MBA
em Economia e Gestdo Empresarial pela
Fundagdo Getdlio Vargas (2010). Diretor
Geral da Schunk Intek Brasil.
mairon.anthero@br.schunk.com

Célula FMS - Automacao

Fixagdo por l
Grampos

1)

Figura 2: Evolucéo dos sistemas de fixagdo de pegas.

2Setup: tempo de preparagdo. Sdo as tarefas necessdrias e relativas as atividades de preparagdo de um equipamento, desde o
momento em que se tenha completado a tltima pega boa do lote anterior até o momento em que se tenha feito a primeira peca

boa do lote posterior.

3Palete: do francés pallete, é um estrado de madeira, metal ou plastico que é utilizado para movimentagéo de cargas.

Solucoes em

Componentes para

Moldes e Matrizes

MATRIPECAS

www.matripecas.com.br

Rua Marina Turra Susin, S/N
Fone: 54 2108.5757 | Caxias do Sul | RS
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SEMPRE LIGADO

KUKA
KUKA LANCA NOVA FAMILIA DE ROB0OS
INDUSTRIAIS DE MEDIO PAYLOAD

A nova familia KR IONTEC, sucessor dos
consagrados KR 30/60, é adequada para
indmeras aplicacdes e é a primeira do
mercado em que se pode alterar a capaci-
dade de carga pela prépria maquina

A KUKA Roboter, especialista em
robdtica e automacdo, lanca no mercado
uma nova série de rob6s, o KR IONTEC
que estabelece novos padrdes de flexibili-
dade nesta categoria de carga. Projetado
tanto para operacdes convencionais,
quanto simulacdes digitais, se destaca por
sua grande versatilidade em seu envelo-
pe de trabalho.

O KRIONTEC é um equipamento
de médio payload, para 30, 50 e 70 kg,
com o melhor envelope de trabalho da
categoria e menor base de instalacdo,
que possibilita maior densidade de robos
na mesma area de trabalho. “Nesta nova
familia de rob6s KR IONTEC ha uma
nova versatilidade onde é possivel mudar
a capacidade de carga do robd, entre 30 e
70kg, alterando apenas sua configuragdo
via dados de maquina e o seu posiciona-
mento aleatério. Até o momento é algo
inédito no mercado”, diz o diretor geral
da KUKA Roboter do Brasil, Edouard
Mekhalian.

Maxima flexibilidade e pequena area
de ocupacdo
O novo KR IONTEC pode ser utilizado

em qualquer posicdo de instalacéo, seja
no chdo, teto ou parede, ou entre ambos.
Além disso, com versdes de alcance ma-
ximo de 3.100 mm, tem o maior envelope
de trabalho da sua categoria. Os requisi-
tos de espaco de instalacdo reduzidos do
robd, com uma area de ocupagéo 30%
menor e um contorno disruptivo 10%
mais esguio que a familia anterior, per-
mitem layouts de células mais compactos,
ou com maior agrupamento de equipa-
mentos numa mesma area.

Menor custo de manutencao

Os custos de manutencdo da familia KR
IONTEC sdo ainda mais reduzidos, pois
demanda por um nimero menor de
pecas de reposicdo. Além disso, somente
é necessdrio trocar de 6leo ap6s 20 mil
horas de operacdo. Devido ao menor
consumo de energia, resultante da tec-
nologia aprimorada de seus controles e
da reducéo de peso do robd, os custos de
operacdo também sdo mais baixos.

O novo KRIONTEC se destaca em
termos de custo total de propriedade e
ciclo de vida (TCO). A disponibilidade
técnica é superior a 99% e o tempo médio
entre falhas é de cerca de 400 mil horas
de operacdo, desde que todas as opera-
¢Oes de manutencado preventiva sejam
executadas de acordo com as instrugdes
do fabricante.

Pronto para o mundo da manufatura
do futuro

O KR IONTEC esta pronto para uso tanto
no mundo da producdo convencional,
quanto no digital e possui varios modos
de movimento. Estes complementos de
software podem ser usados para adaptar
o robo de forma flexivel a diferentes pro-
cessos de producdo, apenas pressionando
um bot&o. O Modo Performance garante,

como padrdo, alta performance e eficién-
cia. O Modo Path permite um movimento
de trajetdria continua exata em todas as
velocidades, com precisdo absoluta. Ja

0 Modo Dynamic pode ser usado para
minimizar os tempos de ciclo.

kuka.com/pt-br

CERATIZIT
CERATIZIT AMPLIA LINHA PARA
USINAGEM DE ACOS INOX

Em pouco mais de seis meses, a Ceratizit
lancou trés novos catalogos suplemen-
tares, os chamados “Up2date”. Nestes
complementos estdo sendo agrupados os
langamentos da Divisdo Cutting Tools, an-
tes da divulgagdo do novo Catalogo Geral,
previsto para o final de 2020.

Entre as inovacoes, destaca-se o lan-
camento das novas classes X7 para usi-
nagem de multiplos materiais, CTPX710
e CTPX715. A tecnologia de substrato e
cobertura destas classes oferecem ao
inserto maior estabilidade térmica, re-
duzindo a deformacéo plastica da aresta,
mantendo o acabamento superficial das
pecas e aumentando a vida da ferramen-
ta. Segundo a empresa, durante os testes
de campo notou-se a performance ex-
traordindria em agos inoxidaveis e ligas
resistentes a altas temperaturas.

“Os testes e o fornecimento no Brasil
comecaram em maio e importantes
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clientes ja ttm consumido as novas
classes X7, experimentando beneficios,
como o aumento dos parametros de corte
com economia de tempo de producao,
mantendo o dimensional das pecas e re-
duzindo paradas de maquina”, diz Fulvio
Correa, gerente Nacional de Vendas.

As novas classes estdo disponiveis
nas geometrias ISO, positivas e negativas,
com quebra cavacos para acabamento
e desbastes médios, complementando a
linha standard de torneamento da area
de Cutting Tools da Ceratizit.

“Nossa rede de distribuicdo e vendas
diretas estd treinada e pronta para aten-
der as solicitacBes de nossos clientes”, co-
menta o gerente. ”O estoque da Ceratizit
América Latina, em Campinas (SP), esta
preparado para um crescimento da de-
manda desses novos itens e nossa central
de distribui¢do, em Kempten, Alemanha,
se encontra aberta para atender nossas
necessidades de reposic¢do, principalmen-
te nestes dificeis tempos de pandemia”.

(11) 4133-2300
ceratizit.com

KENNAMETAL
KENNAMETAL LANCA A CLASSE PARA
SUPERLIGAS KCS10B

A Kennametal apresentou sua classe de
torneamento mais recente e mais avan-
cada, a KCS10B, para superligas a base de
niquel e cobalto, entre outros materiais,
utilizadas no setor aeroespacial e em
outras aplica¢des que implicam altas
temperaturas.

De acordo com a Kennametal, a
KCS10B apresenta um revestimento
revolucionério aplicado em um substrato
de metal duro de grdo superfino para

melhor aderéncia das camadas, garan-
tindo vida 1util 50% superior, processos
mais previsiveis e maior produtividade
em tarefas com superligas dificeis de
usinar. “A KCS10B supera os desafios
mais comuns verificados no torneamento
de superligas — craterizacdo e desgaste
por entalhe — dois modos de desgaste
que frequentemente resultam em falhas
inesperadas e até catastroficas das ferra-
mentas”, informa a empresa.

Vaporizacdo catddica especial -
Robert Keilmann, gestor de Produto
Global para Torneamento, explica que o
segredo por tras do sucesso da KCS10B
é a tecnologia exclusiva da Kennametal
High-Power Impulse Magnetron Sputte-
ring (High-PIMS [Vaporizacdo catddica
com impulsos de alta poténcial). “Ao
invés da ligeira chuva de goticulas que
cai nas ferramentas de corte durante os
processos tradicionais de revestimento
com deposicdo fisica de vapor (PVD),

a tecnologia High-PIMS gera uma fina
névoa de AITiN que cria uma série de
camadas extremamente finas, suaves e
resistentes ao desgaste”, informa

Reducdo do desgaste - Materiais como
Inconel 718 e Stellite 31 sdo conheci-
dos por causarem desgaste rapido e
oferecerem vida util imprevisivel para
as ferramentas. A empresa garante ter
comprovado em testes que a KCS10B
reduz o desgaste por entalhe e prolonga
a vida util das ferramentas de 3 minutos
para mais de 5 minutos em operacoes
de desbaste. A vida util das ferramentas
em operacdes de acabamento é ainda
melhor, pois o tempo até a craterizacdo
e a subsequente falha das ferramentas é
duplicado ou triplicado quando compara-
do com o de marcas concorrentes.

Estdo disponiveis insertos de corte
positivo e negativo, bem como varios
formadores de cavacos, preparagdes de
arestas e geometrias, fazendo da KCS10B
a solucdo ideal para o torneamento de
ligas a base de ferro (S1), cobalto (S2) ou
niquel (S3).

“Além de uma superficie mais suave,
0 novo processo de revestimento também
permite a criacdo de uma aresta muito
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mais afiada”, disse Keilmann. “Nosso
processo avancado de honeamento e pre-
paracdo de arestas reduz a friccdo que
resulta em calor, o que permite aumentar
a vida util das ferramentas. Isso também
significa menos arestas posticas, outro
tipo de falha comum em materiais de su-
perligas. Quando é usado em combinagdo
com a excelente precisdo dimensional
pela qual os insertos de torneamento da
Kennametal sdo conhecidos, as industrias
podem agora esperar o desempenho, a
estabilidade e a previsibilidade melho-
rados necessdrios para garantir sucesso
com essas ligas desafiadoras.”

(19) 3936-9200
kennametal.com/pt

TAEGUTEC
TAEGUTEC LANCA LINHA QUAD-I-RUSH
PARA CORTE E CANAL

A TaeguTec esta trazendo para o mer-
cado nacional sua mais nova linha para
canais internos. Trata-se da Quad-I-
-Rush, “desenvolvida para operacdes
que exigem alta confiabilidade, pois
utiliza um poderoso sistema de fixacdo
por parafuso com trés areas de conta-
t0”, segundo informa a empresa.

As pastilhas dessa linha tém quatro
arestas de corte e produzem canais
internos com bom controle de cavacos
e excelente acabamento superficial.
“Gragas ao robusto sistema de fixacdo, a
nova linha garante repetibilidade precisa
na indexagdo da pastilha, entregando
um desempenho estavel, mesmo em
operacdes com altas velocidades de corte
e avancos”.

Principais caracteristicas da nova
linha: pastilha com 4 arestas de corte;
sistema robusto de fixacdo por parafuso
com trés areas de contato; longa vida



e usinagem estavel; protecdo para as
arestas de corte ndo utilizadas; quebra-
-cavacos positivo que proporciona bom
controle de cavacos e excelente acaba-
mento de superficie; Didmetro minimo
de usinagem a partir de ¢#16,5 mm; pas-
tilha que pode ser montada nas barras
esquerda e direita, gerando inventario
facil de gerenciar; refrigeragdo interna.

0800 580 6032
taegutec.com.br

GF MACHINING SOLUTIONS

CENTROS DE USINAGEM MIKRON COM

CALIBRACAO AUTOMATICA
b

A GF Machining Solutions desenvolveu
pacote para calibracdo automatica de
centros de usinagem da marca Mikron,
de trés e cinco eixos. Segundo a em-
presa, a solugdo - chamada de AMC - é
pronta para uso e permite que opera-
dores de maquinas executem recalibra-
¢des de forma répida e facil. O processo
de recalibracdo é importante para a
recuperacdo da precisdo geral das ma-
quinas, necessaria para a manufatura
de pecas de alta qualidade.

A AMC utiliza software para contro-
le Heidenhain TNC 640 e possui palete
dedicado (no hardware) que traz uma
esfera de calibragdo e um bloco de
referéncia de aluminio para calibracéo
do palete. Com interface ergondmica, a
AMC exige pouco treinamento da equi-
pe- De acordo com a GF, o gerenciamen-
to automatico de dados, além de reduzir
erros humanos, minimiza o tempo de
inatividade entre os ciclos e aumenta a
disponibilidade do operador.

Para recuperar a geometria da ma-
quina, basta que os operadores iniciem
0 programa para serem guiados. A nova
solucdo avalia e ajusta, automaticamen-
te, os principais componentes neces-
sarios: apalpador, sistema de medicdo
da ferramenta e eixos B e C. Uma vez
implantada, a AMC pode recalibrar
qualquer maquina em 10 minutos,
trazendo de volta a sua preciséo cine-
matica original. A empresa aponta que
no mercado, normalmente, esse tipo de
calibracdo normalmente é realizada de
forma manual.

Atualmente, a GF Machining Solu-
tions oferece a AMC como um pacote
padréo em suas séries Mikron MILL S e
Mikron MILL X de trés e cinco eixos. O
pacote pode ser customizado de acordo
com as demandas dos fabricantes. Pode,
por exemplo, incluir pacotes avangados
de modulos inteligentes de maquinas
opcionais (smm) para requisitos especi-
ficos de aplicagao.

(11) 5694-8322
gfms.com/country_BR/pt.html

SIEMENS
SIEMENS ANUNCIA SOLID EDGE 2021
O Solid Edge 2021 da Siemens fornece a
velocidade necessdria para tirar o ma-
xXimo proveito de todo o seu processo de
engenharia, maximizando sua produti-
vidade e diminuindo seus custos.

A Siemens Digital Industries Softwa-
re lancou na dltima quarta-feira (15) o
Solid Edge 2021. Entre as novidades, o
software apresenta uma nova interface
de usudrio adaptavel, com inteligén-
cia artificial, para prever os préximos
passos, e uma integracgéo perfeita com o
3dfind.it, um mecanismo inteligente de
busca de modelos em 3D da CADENAS,
pode ser usado para economizar um
tempo valioso na fase inicial do projeto.

Em destaque, a nova versdo do
software inclui aprimoramentos de
capacidade de projeto, como nova mo-
delagem de subdivisdo e desempenho
aprimorado de engenharia reversa com
nova anélise de desvio.

ENFOQUE

“A modelagem de subdivisdo é muito
poderosa. Ter a capacidade de incorpo-
rar facilmente formas organicas em nos-
sos projetos de produtos no ambiente do
Solid Edge é um grande problema para
nos. Ter o processo contido em uma
solucdo de software sem a necessidade
de importar, exportar e traduzir dados
é muito importante”, disse Ricardo Espi-
nosa, gerente de engenharia de pesquisa
e desenvolvimento da Kimball.

Além disso, os novos recursos do
Solid Edge Wiring Design permitem
que os usudarios preparem o layout dos
painéis de controle industriais, e os
novos recursos de pesquisa de formas e
modelagem de conceitos tornam a loca-
lizacdo dos componentes existentes e o
desenvolvimento de novas ideias mais
rapido e fécil.

A versdo mais recente do software
promete maior velocidade, para tirar o
maximo proveito de todo o processo de
engenharia - maximizando sua produ-
tividade e diminuindo seus custos. Com
énfase nos aprimoramentos de usabi-
lidade, os usudrios do Solid Edge 2021
experimentam ganhos de produtividade
com o Solid Edge 3D CAD e o Solid Edge
CAM Pro.

De acordo com a empresa, 0s apri-
moramentos no portfdlio do Solid Edge,
incluem:

Layout 2D rapido e preciso de pai-
néis de controle industriais com novos
recursos de design de painel de gabinete;

Uma integragdo otimizada entre
fluxo e simulacgdo estrutural;

Um novo banco de dados pesqui-
savel de pos-processador e recursos
aprimorados de desbaste e fresagem
adaptavel aceleram a programacao do
Controle Numérico;

Opgdes aprimoradas de colaboracéo
baseada na nuvem com a introducéo
do Teamcenter Share, que pode ser
usado com o Solid Edge para sincronizar
arquivos da area de trabalho para pro-
teger o armazenamento na nuvem.

(11) 97240-9704
siemens.com.br
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CIRCUITO BUSINESS

CURSOS, EVENTOS E FEIRAS

EDICAO ESPECIAL COVID-19

EVENTOS, FEIRAS E WEBINARS

SETEMBRO 2020

15 a 17 - Curitiba, PR, Brasil
Expomac - Feira da Industria
Metalmecanica

(41) 3075-1143
expomac.com.br

23 - Xangai, China

Conferéncia Global de Fornecimento de
Fundicédo 2020

castings.foundry.cn

OUTUBRO 2020

05 e 06 - Evento digital — RPA - Robotic
Summit

Evento sobre automacdo robdética de
processos

Custo: pago

roboticsummit.com.br

06 — Evento online

VII Semindrio de processos de tratamentos
térmicos
contato@grupoaprenda.com.br

06 a 08 — Caxias do Sul, RS, Brasil
Mercopar - Feira de Inovagdo Industrial
(51) 3347-8636

mercopar.com.br

07 e 08 - Evento digital - Conarec 2020
Anormal e antinormal: o despertar de um
consumidor em reconexao

Custo: pago

conarec.com.br

20 a 21 - Sao Paulo, SP, Brasil
Enqualab - Congresso da Qualidade em
Metrologia

enqualab.net

20 a 22 - Evento online
Semindrio de tecnologia da estampagem
contato@grupoaprenda.com.br

NOVEMBRO 2020

05 - Evento online

Qualidade na industria automotiva e de
autopecas
info.metrology.br@zeiss.com

05 a 06 - Joinville, SC, Brasil
ENAFER - 13° Encontro Nacional de
Ferramentarias

DEZEMBRO 2020

01 a 03 - Diisseldorf, Alemanha
Valve World Expo - Feira e Congresso
Internacionais de valvulas industriais
valveworldexpo.com

01 a 04 - Joinville, SC, Brasil

Metalurgia — Feira e congresso internacio-
nal de tecnologia para fundicéo, siderur-
gia, forjaria, aluminio e servicos

(47) 3451-3000

metalurgia.com.br

07 a 11 - Diisseldorf, Alemanha

Wire - Feira Internacional N. 1 de Fios e
Cabos

wire-tradefair.com

07 a 11 - Diisseldorf, Alemanha
Tube - Feira Internacional N. 1 de Tubos
tube-tradefair.com

CURSOS ONLINE E PRESENCIAIS

SETEMBRO 2020

FIT Tecnologia

08 a 11 -Programagdo CAM Torneamento
GIBBSCAM

14 a 16 - Programacao CAM Moldes e
Matrizes CIMATRON

(15) 3500-9392

fit-tecnologia.com.br
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TK Treinamento Industrial

13 - Programacdo CNC fresamento basico
14 - CAD CAM Cimatron

19 — CNC fresamento parametrizado

26 — CAM WorkNC

(47) 3027-2121

tktreinamento.com.br

Associacdo Brasileira do aluminio
14 a 25 - Integrado de Fundamentos da
Metalurgia do Aluminio (online)

14 a 16 - Programacdo CAM Moldes e
Matrizes CIMATRON

(11) 5904-6450

abal.org.br

OUTUBRO 2020

Associacdo Brasileira do aluminio

05 a 16 - A importancia do controle de
processo para aumento da eficiéncia na
extrusdo de aluminio (online)

28 - Reciclagem de aluminio: Cendrio,
processos e perspectivas

(11) 5904-6450

abal.org.br

NOVEMBRO 2020

Associacdo Brasileira do aluminio

25 - Aluminio: encarando os desafios e
liderando inovacdes no setor automotivo
(11) 5904-6450

abal.org.br

SOB CONSULTA

Universidade Ferramental

Curso gestdo de custos na ferramenta-
ria moderna

(47) 3202-7280
revistaferramental.com.br

FIT Tecnologia

Cursos para a drea metal-mecanica
(15) 3500-9392

fit-tecnologia.com.br



Udemy - Cursos de diversos temas com
precos acessiveis

Custo: pago

udemy.com

Faber-Castell — Cursos sobre desenho e
caligrafica

Custo: gratuito
cursos.faber-castell.com.br/courses

Sebrae - Cursos sobre empreendedoris-
mo e negoécios

Custo: gratuito
sebrae.com.br/sites/PortalSebrae/curso-
sonline

FBV Cursos Cursos sobre empreendedo-
rismo e negdécios

Custo: gratuito

fbvcursos.com

Segredos da simulacao

Custo: pago
repuxando.com.br/curso-segredos-da-si-
mulacao/

Programacdo CNC para Torneamento
Custo: pago
render.com.br/

A Interacdo Homem-maquina
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Big Data e Inteligéncia Artificial como
Sabedoria Tecnolégica da Industria
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Conceitos e Fundamentos da Inovacao
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Cultura para a Inovacao na Transforma-
cdo Digital

Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Estratégia para a Industria 4.0

Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

Gestdo Financeira por Fluxo de Caixa
Custo: gratuito
faculdadesdaindustria.org.br/
ielgratuito/

ABIPLAST - Sao Paulo, SP

Curso: Formacdo de operadores de produ-
¢do e planejamento estratégico para micro
e pequena empresa

(11) 3060-9688

abiplast.org.br

ABM - Sdo Paulo, SP

Curso: Metalurgia e materiais
(11) 5536-4333
abmbrasil.com.br

Bertoloti - In company

Curso: Melhoria na troca de moldes
(11) 8262-8785
bertoloti@uol.com.br

CECT - Florianépolis, SC

Curso: Metrologia e sistemas da qualidade
(48) 3234-3920

cect.com.br

CERTI - Florianépolis, SC
Curso: Metrologia

(48) 3239-2120
certi.org.br/metrologia

Colégio Técnico - Campinas, SP

Curso: Injecdo de termopldsticos e projeto
de moldes para injecédo de termopldsticos
(19) 3775-8600
cotuca.unicamp.br/plasticos

CTA - Sdo José dos Campos, SP

Auditores da qualidade, gestdo da qualida-
de, normalizacdo, ultra-som, raio-X

(12) 3947-5255

ifi.cta.br

Escola LF - Sdao Paulo, SP

* Operagdo de méaquinas de sopro

e injetoras, andlise de materiais e

processamento, projeto de moldes
* Injecdo de pldsticos

» Decoracdo e gravacao

* Maquina sopradora

* Manutencdo de injetoras

* Maquinas injetoras

* Setup em méquinas injetoras

CIRCUITO BUSINESS

* Seguranca em maquinas injetoras
* Projeto de moldes 2D e 3D

* Metrologia e desenho

* Camara quente

* Extrusdo de filme

* Processamento de PET

* Preparador técnico em maquinas
de sopro

* Processos de extrusdo

(11) 3277-0553

escolalf.com.br

Escola Técnica Tupy - Curitiba, PR
Técnico em plésticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

Faculdade Tecnoldgica Tupy - Curitiba, PR
Tecno6logo em polimeros e Pés-graduagdo
em desenvolvimento e processos de produ-
tos plasticos

(41) 3296-0132

sociesc.com.br

FC Educa - Joinville, SC

* Lean Manufacturing

* Administracdo de Compras e Fornecedores
« Como Planejar Acdes na Area Comercial
* Consultoria em Vendas

* Desenvolvimento de Liderancas

* Estratégias de Negociagdo e Vendas

(47) 3422-2200.

fceduca.com.br

INPAME - Sao Paulo, SP

Operador de prensas e similares (in com-
pany)

(11) 3719-1059

inpame.org.br

Utilize o QR CODE para ver
todos 0s eventos em nosso
website.

As informacdes publicadas nesta secdo
sdo repassadas a Editora Gravo pelas
entidades e empresas organizadoras. A
Editora Gravo ndo se responsabiliza por
alteracdes de data e local dos eventos.
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CONEXAO WWW

INDICACAO DE

WWWEBSITES

<catho>

A preferida dos recrutadores

Vagas de trabalho por todo o Brasil Entre na
Catho.
Saia na
frente.

Vantagens de utilizar a Catho

CATHO

Catho é um site brasileiro de classificados de
empregos. Sua sede fica localizada em Barueri, no
estado de Sdo Paulo. Com o objetivo principal de
facilitar contratagdes, o site funciona como um canal
entre os candidatos que buscam novas oportunida-
des e as empresas e consultorias de RH que buscam
candidatos.

catho.com.br

Utilize o QR CODE ao lado para
acessar o site
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de flexibiidade na ho léncia @ qualidade na formaco pro
ideais para quem sabe g

orientado para o suloaprendizado,

Escolha o curso certo para seu momento profissional ou sua empresa

i ol m

FGV - EDUCACAO EXECUTIVA ONLINE

O FGV Online foi pensado para quem necessita

de flexibilidade na hora dos estudos e valoriza a
exceléncia e qualidade na formacéo profissional que
s6 a FGV oferece. Os cursos de educacdo a distancia
sdo ideais para quem sabe gerenciar seu tempo, gosta
de interagir e desenvolver networking pela internet,
além de ser orientado para o auto aprendizado.

educacao-executiva.fgv.br/cursos/online

Utilize o QR CODE ao lado para
acessar o site




FERRAMENTARIA -
A IMPORTANCIA DE
GESTAO, ESTRATEGIA E
PESSOAS NA CONSTRU-
CAO0 DO FUTURO
Partindo pelo breve relato
do inicio da atividade indus-
trial no Brasil e surgimento
do segmento nas décadas de
1960 e 70, viajaremos por
avaliacOes do ambiente ex-
terno e interno da empresa,
propondo acdes estratégicas
com pausa para avaliar o
ambiente interno e implica-
¢Oes de gestdo em processos
e atividades e com a ava-
liacdo do comportamento
dos integrantes visando sua
melhor contribuicdo.

0O livro possui 150 pagi-
nas e foi publicado em 2020.

ESPACO LITERARIO

DICAS DE

LEITURA

Livros para vocé se inspirar

GESTAO FACIL

Multiplique seus negocios
com uma estratégia para
gerar facilidades e operar
de maneira 4gil em todas as
pontas da sua empresa.

Em seu primeiro livro,
Gestdo facil, Oséias Gomes
conversa diretamente com
0s empresarios que com-
partilham dessa pressédo e
buscam as melhores estraté-
gias e praticas a adotar para
manter seus negdcios com-
petitivos num mercado que
cada vez mais se engole.

0O livro possui 176 pagi-
nas e foi publicado em 2019.

(3]

FRESADORA CNC - CONSI-
DERACOES SOBRE O DE-
SENVOLVIMENTO DE UMA
FRESADORA CNC
Este trabalho busca contri-
buir para o projeto mecénico
de maquinas de comando
numérico. Em particular
aquelas destinadas a pro-
cessos de usinagem, criando
condicOes para que estes
projetos sejam desenvolvi-
dos com qualidade. Neste
estudo contempla-se uma
revisdo sobre maquinas CNC
e o processo de fresamento.
0 livro possui 164 pagi-
nas e foi publicado em 2020.

Fresadora CNC
Consideragdes sobre o desenvolvimento de
uma fresadora CNG

A importancia de gesto,
estratégia e pessoas na
construgdo do futuro

40 Novas Edigdes

Académicas

Utilize o QR CODE abaixo de cada livro para saber mais

NA BATALHA CONTRA O
CORONAVIRUS, FALTAM
LIDERES A HUMANIDADE
Muitas pessoas culpam a glo-
balizacdo pela epidemia do
coronavirus e afirmam que
0 Unico jeito de evitar novos
surtos dessa natureza seria
desglobalizar o mundo. Contu-
do, embora uma quarentena
temporaria seja essencial para
deter esses surtos de doenga,
o isolacionismo prolongado
entre as nacoes conduzira
ao colapso econdmico sem
oferecer qualquer protecdo
real contra doencas infec-
ciosas. Muito pelo contrario.
O verdadeiro antidoto para
epidemias néo é a segrega-
¢do, mas a cooperacao.
Ebook gratuito.
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OPINIAO

ATENDIMENTO DE ALTA
PERFORMANCE

odo mundo gosta de ser bem

atendido, mas nem sempre é.

Receber e agradar ao cliente é a
grande meta e o principal desafio das
organizacdes que buscam sucesso e
reconhecimento. Um atendimento em
uma loja ou empresa pode mudar o
nosso dia, para o lado bom ou para o
ruim. E aposto que vocé ja vivenciou
pelo menos uma dessas duas situa-
¢des. A pergunta que fago é: quando
vocé é bem atendido, qual a probabi-
lidade de pagar um pouco a mais pelo
produto ou mesmo pagar a taxa de
servigo nos restaurantes, por exem-
plo? No Brasil, 68% dos consumidores
estdo dispostos a pagar até 10% a mais
por um produto ou servico se eles
tiverem bom atendimento em troca.
Ou seja, a forma como se recepciona
alguém é de fato um diferencial.

Ndo é facil ter um atendimento de
alta performance, eu sei disso. Depen-
de de vérios fatores e muito esforgo,
ndo apenas seu, mas da sua equipe
também. Eu vi que esse caminho nédo
era simples e que demandaria um
empenho grande da minha parte 14
na época em que fiz meu primeiro
estagio. Foi atendendo no balcdo de
uma farmacia que percebi a impor-
tancia de trés acOes essenciais para
que o meu cliente fosse bem atendido,
que eu fosse lembrado e que a marca
da empresa se tornasse referéncia
para ele. Mas o que significa cada
uma delas e como aplica-las para ter
um atendimento de alta performance?
Irei lhe contar agora:

1 - Estruturar o palco do aten-
dimento - Gosto muito de fazer a
seguinte analogia: quando vocé vai re-
ceber uma visita em casa, com certeza
arruma tudo, certo? Verifica se o ta-
pete estd no lugar, se o banheiro esta

POR OMAR AMIN GHANEN FILHO

limpo e cheiroso, se o café estd pron-
to, entre outros detalhes. E por que
faz isso? Para que a sua visita tenha
uma boa impressdo do seu lar quando
chegar nele, se sinta a vontade e fale
para amigos e conhecidos o quanto
foi bem recebida. Se faz isso em casa,
por que néo fazer no ambiente de
trabalho e na empresa? O principio

é 0 mesmo. Vocé precisa arrumar o
palco do atendimento. O ambiente e
layout é uma das primeiras coisas que
o cliente enxerga e se ndo estiverem
em excelente estado, com certeza vocé
ja perde pontos antes mesmo que ele
fale com alguém da sua equipe. Quan-
do entrar, tem que ter a percepcao de
que o local foi preparado para ele, que
cada detalhe foi pensando para que se
sentisse bem e em casa.

2 - Cuidar com o uso da palavra
“problema” - Uma das coisas que
gosto de fazer no meu tempo livre
é estudar. E um tema que aprendo
bastante e busco cada vez mais me
aperfeicoar é a neurolinguistica e o
significado das palavras. Depois que
passei a conhecer melhor esse univer-
so, identifiquei que determinados ter-
mos ndo soam bem para o cliente. Um
exemplo claro é a palavra “problema”.
Ela gera duvidas e questionamentos
que atrapalham a forma de atender
com primazia. A palavra “problema”
costumeiramente nos traz problemas.
No fim do dia, sente com a equipe e
tente entender o motivo de qualquer
dificuldade. Muitas vezes varias acdes
daquele determinado procedimento
podem e devem ser alteradas. Uma
delas, claro, o uso da prépria palavra
“problema”.

Quando dizemos que estamos com
problemas, ficamos pensando: “sera
que os outros vao ajudar?”. Isso por-
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que, geralmente, ndo queremos estar
com quem tem problemas. Gostamos
de conviver com pessoas alegres e
sem nenhum tipo de sufoco. Em nossa
empresa mudamos a palavra “pro-
blema” para “desafio”. Atualmente,
falamos que estamos com um desafio.
Assim, fica mais facil para alguém
ajudar. Desperta no outro um senti-
mento de querer contribuir, de ser
mais amigavel.

3 - Praticar o propésito de fazer
o bem - Uma das coisas que acredito
é que o atendimento pode impactar o
dia do seu cliente. Se vocé chega em
um local e ndo é bem atendido, princi-
palmente em empresas que ja esteve
ou conhece, vocé fica bravo e muitas
vezes chateado, ndo? Eu fico! Por isso,
tente sempre estar presente de forma
verdadeira e entregando o propdsito
do bem atender. O cliente lhe d4 a
oportunidade de vocé atendé-lo quase
que unicamente. O momento da com-
pra dele pode ser apenas aquele e ndo
se pode desperdicd-lo. Sendo unico, a
passagem desse consumidor pela sua
empresa naquele dia é muito especial.

A regra de ouro é: trabalhe com a
equipe a ideia de que cada momento é
Unico e € a oportunidade de entregar
proposito para o cliente.

Essas sdo as minhas trés principais
dicas para se ter um atendimento de
alta performance. O que vocé achou?
Incluiria elas em sua lista? Pense
nisso!

Omar Amin Ghanen Filho
= Consultor
omarghanemfilho@gmail.com
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GROB-NET*INDUSTRY

Ja conhece 0s nossos aplicativos modulares Web do
GROB-NET4Industry? Um deles é o GROB*Track.

Através de uma andlise automatizada é possivel estar constantemente atualizado quanto
ao estado da maquina e evitar tempos de inatividade ndo planejados. Os trabalhos de
manutencdo preventiva sao totalmente previsiveis e os pedidos de pecas de reposicao sao
ativados para a data certa. Esse aplicativo ja esta disponivel no Brasil.

www.grobgroup.com GROB
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Manifold’s sistema Acionamento Composto por 17 Sistema de manifold’s
Pocket pneumatico / hidraulico manifold's e bicos independentes com
sequencial inclinados engates rapidos
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A Unica que vocé confia.



