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Resumo: O presente trabalho foi realizado em uma industria de beneficiamento de coco que
apresenta dificuldades quanto a melhor forma de utilizacdo do seu espaco fisico disponivel.
Inicialmente foram diagnosticados os eventuais problemas ou aspectos a serem melhorados no
espaco disponivel pela empresa, e apds isso foram analisadas as propostas possiveis de serem
realizadas. Por fim houve a elaboracdo da proposta de um novo layout para a unidade fabril da

empresa com base na metodologia SLP.
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1. Introducao

O Layout da organizacdo, quando bem elaborado e executado, traz consigo uma série de
beneficios ao processo produtivo, seja minimizando custo de operacdo, melhorando espacos,
ou facilitando fluxo, entre tantas outras vantagens que fazem com que a empresa trabalhe de

forma organizada e produtiva.

Trabalhar o melhoramento de um layout ja existente e propor melhorias dentro do processo
justificam este estudo, que tem por objetivo principal identificar as oportunidades de melhoria
no layout da fabrica e propor um novo arranjo que serd elaborado utilizando-se da
metodologia do Planejamento Sistematico de Layout (SLP). Tais melhorias serdo propostas

dentro da realidade da empresa e implementadas de acordo com as condi¢des da organizacao.

Ap6s caracterizagdo e conhecimento do processo de produgcdo da empresa estudada, foram
discutidas e propostas as possibilidades de melhorias no arranjo fisico fazendo uso de

ferramentas que compdem o SLP.
2. Fundamentacao tedrica
2.1. O planejamento de layout

O planejamento do macro espaco de uma féabrica € frequentemente o nivel mais importante do
planejamento de uma instalagdo (LEE, 1998). A exceléncia nesta etapa garante a empresa

organizacdo no ambiente fabril e padrdes nos fluxos dos materiais, que irdo gerar a longo
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prazo diversos ganhos para a empresa e seus colaboradores. Sabendo que os recursos das
empresas sao destinados a equipamentos e instalacdes fisicas, e que a grande maioria dos
custos de producao estdo ligados a pessoas e materiais; o mérito da distribui¢do fisica de uma
organizacdo € enaltecido quando ficamos ciente dos ganhos a longo prazo que a empresa ird
ter e do custo que se tem ao se remodelar a planta. Sendo assim, um layout inicial correto €

fundamental para a efetividade e eficiéncia operacional de uma empresa (URBAN, 1999).

Através da literatura, pdde-se constatar que existem duas categorias sobre projeto de layout:
referéncias que trazem algoritmos para otimizacdo de layout e referéncias que trazem

abordagens empiricas, sem a utilizacdo de uma metodologia formal (YANG, et al., 2000).
2.2. Os tipos basicos de layout

O estudo do arranjo fisico tem uma importancia fundamental na otimizacdo das condi¢des de

trabalho aumentando tanto o bem-estar como o rendimento das pessoas.

De acordo com Cury (200, p. 386), “layout corresponde ao arranjo dos diversos postos de
trabalho nos espagos existentes na organizagdo, envolvendo além de preocupacdo de melhor
adaptar as pessoas ao ambiente de trabalho, segundo a natureza de atividade desempenhada, a

arrumacgdo dos mdveis, maquinas, equipamentos e matérias-primas”.

A aparéncia tanto na disposi¢do fisica como das pessoas inseridas numa organizacdo €
considerada uma forma de chamar atencdo dos clientes que influenciam diretamente no
processo produtivo da empresa. Segundo Chilenato Filho (1987, p.86), “uma boa disposicao
de méveis e equipamentos faculta maior eficiéncia aos fluxos de trabalho e uma melhoria na

propria aparéncia do local”.
Para Oliveira (2004) apud Redivo & Maschio, os objetivos dos layouts sdo:

a) Obter maior satisfacdo e animo por parte do empregado;

b) Obter melhor aparéncia na area de trabalho;

¢) Conseguir maior produ¢do em um menor tempo;

d) Reducdo dos manuseios e espago percorrido;

e) Economia no espaco;

f) Melhor e facil supervisao;

g) Ajustamento mais facil a mudanga;

h) Aquisi¢do de um fluxo de trabalho mais eficiente e que impressione de maneira
favordvel aos visitantes, clientes, etc.;

1) Reducdo a fadiga dos colaboradores no desempenho de suas tarefas;
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j) Diminuicao de riscos para a saide e seguranca do operario.

Os tipos de arranjos fisicos mais utilizados sdo: arranjo fisico por processo, arranjo

fisico posicional, arranjo fisico celular, arranjo fisico por produto e arranjo fisico misto.

a) Arranjo fisico por processo: O processo de producio € intermitente ou em série, sendo
que as maquinas sdo agrupadas conforme a natureza da operacdo que é executada.
Esse tipo de arranjo assegura maior controle na operacdo de produtos de alta precisdo.
De acordo com Heméritas (1998, p.139), “o material movimenta-se através de secoes
especializadas”.

b) Arranjo fisico por posicdo: Nesse caso o produto final ndo se movimenta, ficando o
encargo aos operadores e maquinas. E usado geralmente quando a producio é pequena
e o custo para movimentagao do produto é muito alto.

¢) Arranjo fisico celular: Nesse arranjo ocorre uma pré-selecdo do produto que € levado
para uma célula — uma parte especifica — onde sofre transformagdes, depois € levado
para outra célula, localizado em um s6 local, onde as miquinas produzem o bem; é
flexivel quanto a lotes (tamanho) e centralizado.

d) Arranjo fisico por produto: Nesse tipo de arranjo o processo produtivo € continuo,
sendo que o produto a ser transformado movimenta-se enquanto as maquinas
permanecem fixas. Segundo Cury (2000, p.395), “os equipamentos sdo dispostos ao
longo de uma linha, segundo a sequéncia das operagdes, levando o material ou a
matéria-prima, partindo de uma extremidade, a se movimentar lentamente ao longo
desses equipamentos, sendo trabalhado sucessivamente até a ultimacao do produto, na
outra extremidade de linha”.

e) Arranjos fisicos mistos: Sdo aqueles que existem dois tipos de arranjos ou mais.
Geralmente esse tipo de arranjo fisico estd relacionado a empresas de prestacdo de

Servigos.

De acordo com Souza e Silva (2006), “existem ainda os layouts em corredor, que incentivam
as relagdes em grupo por exigir maior interacdo entre os funciondrios e por depender da

distribuicdo das pessoas, e o layout panoramico que ainda ¢ pouco usado no Brasil”.
2.3 Planejamento Sistematico do Layout (SLP)

O arranjo fisico segundo Slack (2009), tem como preocupacao o posicionamento dos recursos

de transformacao rearranjando-os de forma simples. A defini¢do do arranjo fisico nada mais é
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que decidir a localiza¢do de todas as instalagdes, maquinas, equipamentos e pessoal de todo

sistema produtivo.

Para dar inicio ao Planejamento Sistematico de Layout (SLP) deve-se criar uma verificacao de
dados de entrada contendo informagdes do produto, rotas, tempos, quantidades, atividades

principais e de suporte.

Fluxograma 1 - Planejamento Sistemadtico de Layout
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Fonte: Tompkins et al., 1996

Toda a verificacdo € estruturada da forma que mostre todo o fluxo (DE-PARA) com o
objetivo de diferenciar cada intensidade em relagdo aos departamentos. Os dados
quantitativos e atividades relacionadas devem justificar a proximidade. O diagrama de
relacionamentos posiciona os departamentos espacialmente justificado pela interagdo entre os

departamentos.
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A necessidade de espago para cada departamento e o espaco disponivel s@o os préximos
passos a serem verificados. Restricdes e limitacdes devem ser considerados assim como
também escolhas alternativas que apds avaliadas podem ser implementadas antes da criagdo

do layout. (TOMPKINS et al.,1996).

As informagdes do produto, quantidade produzida, roteiro, servigos de apoio e o tempo juntos

formam a chave para o planejamento das instalacoes.

Figura 1 - Planejamento das instalagdes
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Fonte: Tompkins et al., 1996

Para determinar o grau de proximidade e inter-relacio das atividades o SLP utiliza-se da
carta de matriz triangular, onde o seu objetivo é mostrar quais atividades devem ser

localizadas proximas ou afastadas umas das outras (Slack et al, 2009).
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Figura 2 - Exemplo de carta de interligag¢des preferenciais
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Fonte: MUTHER (2000)

Apdbs a criacdo da matriz de interligagdes inicia-se a criacdo do diagrama de inter-
relacdes, que representa graficamente as relacdes entre os setores, e suas diferencas de

quantidade de fluxo. (Corréa, 2006).

Figura 3 - Diagrama de inter-relagdes

Fonte: IMAM

A forma final de Layout € limitada pelo espaco e por isso € importante analisar

adequadamente os espacos envolvidos e balancear adequadamente o espago disponivel.
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A tltima etapa € a andlise das alternativas do projeto do SLP, e ela definird se o mesmo
terd sucesso ou ndo. Nessa fase sdo discutidas a viabilidade, as vantagens e as

desvantagens de se implementar tal projeto (MUTHER, 1978).
3. Metodologia da pesquisa

A pesquisa foi desenvolvida, quanto a seus objetivos, através de uma pesquisa
exploratéria descritiva, em que buscou-se compreender o problema, observando,
registrando, e analisando os fatos. Ela possui uma abordagem qualitativa caracterizada
pela interpretacao dos dados descritivos, e consequentemente, a proposi¢ao de melhorias.
Para o desenvolvimento desse trabalho foram realizados levantamentos bibliogréficos,

andlises de documentos organizacionais e entrevistas semiestruturadas.

Por outro lado, quanto a aplicacdo do objetivo da pesquisa, a andlise do layout atual da
empresa e proposi¢cao de um novo layout e de melhorias, utilizou a metodologia do estudo
de caso. Nesse tipo de estudo, geralmente leva-se em consideracdo a compreensdo do
assunto como um todo. No caso desse trabalho, o estudo foi feito em uma empresa de
beneficiamento de coco localizada na Regido Metropolitana de Natal-RN. Para a
proposicdo do novo arranjo fisico foi aplicada a metodologia do Planejamento Sistemético

do Layout (SLP).

4. Estudo de caso

4.1.Caracterizacao da empresa

A empresa estudada pertence ao setor agroindustrial, mais especificamente, ao ramo de
beneficiamento de coco, que € um produto tipicamente tropical e muito utilizado na
fabricacdo de produtos alimenticios. Ela estd no mercado hd mais de 20 anos, fica localizada
na Regido Metropolitana de Natal-RN e desenvolve produtos como dgua de coco, pacotes de

coco ralado, leite de coco em garrafas, 6leo de coco e torta de coco.

Para realizar sua produgdo a empresa depende da polpa de fruta oriunda do coco seco, ou seja,
€ preciso realizar varios processos intermedidrios para se chegar a polpa da fruta, para que a
partir dai sejam realizados os demais processos para os produtos finais. Classificada como
uma industria de pequeno porte, possui cerca de 80 funciondrios, e a sua produgdo atende

diversos estados do pais.

A empresa possui 08 ambientes, que atendem as necessidades da organizacdo, conforme

descrito na tabela 1.
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Tabela 1 - Descri¢do dos ambientes organizacionais

Ambhbisnte Funcio

Admamistrativo Besponzavel pelo admmistrativo-financeiro da emprasza

Produgio Loczl onde ccomre o processo produtivae:

- BRecebimento da matena prima prineipal
- Extragio da azua do coco verds

- Cozimento do coco fiuto

- Diespolpamento

- Despeliculamento

- Moagem e exiracio do laite

-  Secagemn nas formadas

- Emvase do leite & 2gua de coco

Labeoratonio Besponsavel pelas analises quimicas e microbiologicas

Fmbalapem Embalapem dos produtos ds acordo com lote e especificacio do produto.

Caldaira Besponsavel por gerar energia parz a f2brica

Meo & torta de | Eeaprovertamento da pelionla para mais doiz produtos

cooo

hlamitencio Besponsavel pela manutencio cometiva e praventiva para fimcionamento
adaquado da fabrica

Expadicia: Bezponzavel pela organizacdo, carrezamento e zaida doz produtes finzis

Fonte: Autores
4.2. Processo produtivo

O fluxo de produgdo dos produtos fabricados pela empresa estudada estd definido como

mostra o fluxograma 2.
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Fluxograma 2 - Fluxograma de Produgdo
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Fonte: Autores

Durante o processo de fabricagdo de uma fornada de coco ralado (320 kg), que é o processo
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mais longo e complexo, conforme o fluxograma ja apresentado, cerca de 40 colaboradores sao

envolvidos, distribuidos conforme a tabela 2.

Tabela 2 - Descri¢dao dos processos

Etapa do Maguina MNumero de Tempo do processo
Processo utilizada no funcionarios
processo envolvidos
Armazenagem em - - -
Silos
Colocagdo em - - -
balaios
Cozimento Autoclave 03 32min
Despolpamento Despolpadora 05 (02 de 58min
apoio)
Despeliculaments | Despeliculadeira | 11 (01 de apoio) 2h10min
Lavagem Lavador 02 -
Moagem Moinho 04 -
Pransagsm Prensza - -
Mistura Misturador - -
Secagem Forno 04 1Th40min
Embalagem Masipack / 06 -
Desembromador
/ Peneira
Armazenagem - - -

Fonte: Autores

4.3.Analise do arranjo fisico

A atual estrutura fisica da fbrica € composta por setores de armazenagem dos cocos em silos,
cozimento, despolpamento, despeliculamento, lavagem, moagem, prensagem, mistura,
secagem, embalagem, armazenagem, um laboratério quimico, uma 4area para pesagem da
matéria-prima, uma parte especifica para a caldeira, e uma area para producdo da “torta de
coco” e oleo de coco. Além disso, existe o setor de expedicdo, que fica localizado em um
outro espago fisico distante cerca de 300 metros da area em que estd localizada a fébrica,
devido ao fato do espaco fisico da drea em que se encontra a fabrica ndo comportar um setor

que demanda tanto espago como € a expedicao.
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Pode-se verificar que a fabrica estudada possui predominantemente um arranjo fisico por

produto.
Figura 4 - Layout atual da fibrica
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Fonte: Autores

4.4. Propostas de melhorias
ApOs as andlises iniciais do espaco fisico percebe-se que a fabrica ja possui um arranjo fisico
bem definido e otimizado, porém ainda se observa alguns problemas relacionados a uma ma

utilizacdo do espaco fisico disponivel, os quais estao listados a seguir:

a) O setor de despeliculamento demanda grande quantidade de mao-de-obra, maquindrio,
e consequentemente, espaco fisico na fébrica;

b) O transporte pela fabrica € prejudicado devido ao pequeno espaco dos "corredores"
proximos ao setor de despeliculamento;

¢) A caldeira ndo estd localizada na distancia recomendada pela NR13;
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O setor da expedic¢ao localizado em terreno diferente da fabrica gera gasto de tempo,
mao-de-obra e transporte desnecessario nas diversas “viagens” dos produtos que saem

da fébrica até a expedicao.

Diante do exposto, foi observado que o fato da expedicao estar localizada em area diferente

do restante da fébrica faz com que a cada deslocamento fabrica-expedi¢cdo-fabrica seja

percorrida cerca de 5 km, visto que apesar do deslocamento de ida ser de apenas 300 metros,

para a volta € necessério se deslocar um longo percurso até o retorno mais proximo existente

na rodovia, fazendo com que o deslocamento de volta da expedi¢do para a fabrica possua

mais de 4 km.

Observando toda essa problemadtica percebe-se que ainda é possivel aperfeicoar o arranjo

fisico linear presente na organizacdo através de trés propostas:

a)

b)

Modificacdes no setor de despeliculamento: Nessa proposta o setor de
despeliculamento seria transferido para uma outra drea fisica, tornando possivel
aumentar o espaco fisico da fébrica e melhorar principalmente as atividades de
transporte dentro da fabrica. Essa proposta seria a mais facil de ser implementada,
visto que a propria empresa ja cogitou tal hipdtese, além de que as vantagens seriam
vistas imediatamente. Porém contra essa proposta estd o fato dela nio resolver todos
os problemas de arranjo fisico da organizacdo, visto que ndo traria grandes ganhos
financeiros e a expedicdo continuaria localizada distante da fébrica, gerando perdas
desnecessdrias para a empresa, que se mensuradas, a longo prazo se transformam em
grandes perdas.

Expandir o terreno atual da fabrica através da compra de drea fisica localizada nas
adjacéncias da fabrica: Com um incremento na drea fisica da fabrica seria possivel
otimizar o espaco ocupado por todos os setores da fabrica, porém o investimento para
se realizar essa mudanca poderia se tornar alto demais devido ao alto especulamento
imobilidrio na regido onde a fabrica estd localizada. Tendo em vista que o proprietdrio
da empresa ja possui uma drea disponivel onde estd localizada a expedicdo, seria
desnecessario investir em mais drea fisica para a empresa enquanto ja se possui uma
grande 4rea livre e sem gerar lucro para a organizacao.

Transferir toda a fabrica para a drea fisica em que se encontra a expedi¢ao: Essa é a
proposta ideal, visto que a drea proposta estd localizada a apenas 300 metros do atual
local onde se encontra a fabrica, ou seja, a mudanca fisica ndo traria grandes

transformacoes para a rotina de fornecedores e colaboradores. A area onde estd o setor
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de expedicdo € grande o suficiente para comportar todos os setores da fabrica com o
seu arranjo linear de forma otimizada, facilitando o transporte com materiais entre os
setores e diminuindo tempos de produgdo, esforco de colaboradores e custos. O
investimento para essa proposta seria somente o custo de se realizar a mudanga da
fabrica para o novo local mais o custo do tempo que a fabrica teria que parar para
implementar a mudanga, visto que a drea da expedicdo ja possui um galpdo com
estrutura e tamanho compativeis com a atual fabrica, portanto ndo seria necessirio
construir nada além para a fabrica. Isso tudo seria um investimento muito pequeno
comparado a compra de um novo espago fisico e comparado aos seus ganhos que
serdo permanentes. Diminui¢cdo de custos e tempo com transporte entre a fabrica e a

expedicdo € a principal vantagem que se espera com a proposta implementada.

Focando na terceira proposta, a qual foi considerada como a proposta ideal, propde-se um
novo arranjo fisico para a fébrica com base na metodologia SLP. Apds coleta dos dados, foi
montado o diagrama de relacionamento entre os setores da empresa de forma que foi possivel
analisar melhor quais setores necessitam estar proximos, quais setores necessitam ficar

distantes e quais setores possuem relacionamentos indiferentes.

Figura 5 - Diagrama de Relacionamentos
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Armazenamento Absodutamants IMportants
Espécialments importants
Importante

Fouco importants

Sam Imponténcia

o Degeginel

Balaios

Cozimento

HEO—mP

Despolpamento

Despeliculamento

Lavagem

Moagem

Secagem

Laboratono

Agua de coco

Embalagem
Caldeira

Torta e olee de coco

Pesagem

Expedicio

Fonte: Autores

RECIFE/PE - FBV - 21 a 23 de abril de 2016



Anais do IV Simpdsio de Engenharia de Producdo - ISSN: 2318-9258
A partir do diagrama montado visualizamos que a caldeira nao pode estar préxima de nenhum
outro setor da fabrica, conforme a Norma Regulamentadora 13 (NR-13), por esse motivo a
caldeira recebeu "X" em todo o diagrama. Por ser um arranjo em linha a maioria dos
relacionamentos entre os setores receberam a letra "U", indicando que € indiferente se um
setor estd préximo ou ndo pois o que interessa nesse tipo de arranjo é que processos
antecessores € sucessores estejam proximos. Os setores que estdo com "A" s@o processos
antecedentes ou sucessores um do outro e por isso necessitam de proximidade para evitar

transportes desnecessdrios no arranjo linear da fébrica.

Entdo, apés montagem do diagrama de relacionamento pode-se montar o diagrama de inter-

relagdes entre os setores.

Figura 6 - Diagrama de inter-relagdes

ARMAZENAMENTO DE MATERLA-PRIMA

———EAGEM DE MATERIA-PRIMA. |

PRPDUCAC DE AGUA DE COCOD |
|
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LAVAGEM

LEGENDA

Proximidade ndo desejavel

Proximidade
SECAGEM

absolutamente importante

Proximidade

especialmente impaortante

I EMBALAGEM DO COCO RALADD

Fonte: Autores

Com o auxilio dos diagramas montados, visando reduzir tempo de transporte, desperdicio de
tempo, desperdicio de esfor¢co dos colaboradores e ter maior controle no armazenamento da
matéria prima com utilizacdo do nivel de estoque, obteve-se uma nova proposta de arranjo
fisico para a empresa estudada, de acordo com o galpao existente onde atualmente se encontra

apenas a expedigao.
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Figura 7 - Layout novo
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Fonte: Autores

O novo arranjo fisico proposto faz com que a fibrica ganhe mais espago de circulacao,

diminua tempo gasto com transporte e sobretudo tenha um fluxo mais organizado.

4.4.1. Ferramenta SW2H

A ferramenta SW2H ¢ utilizada para a formulacdo de planos de acdo simples e praticos.
Conforme Meira (2003), ela permite, de uma forma simples, garantir que as informacgdes

basicas e mais fundamentais de um planejamento sejam claramente definidas e as acOes

propostas sejam minuciosas, porém simplificadas.

A ferramenta consiste basicamente em responder de forma sucinta sete questdes bdsicas de

cada agdo prevista de ser realizada. Sao as seguintes questoes:

a) O que sera feito? (Qual o objetivo da acdo)

b) Porque serd feito? (Qual o motivo da agdo)

¢) Quem fard? (Quem/Quais serdo os responsaveis pela acio)

d) Quando sera feito? (Qual serd o cronograma da acao)

e) Onde sera feito? (Qual o local/departamento da a¢ao)

f) Como sera feito? (Quais as atividades necessdrias para realizar a acao)

g) Quanto custa? (Custo para efetuar a acdo, nao necessita especificamente ser um custo

financeiro)
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Como parte do planejamento das melhorias almejadas para a empresa em estudo, foi criado

um quadro com a ferramenta SW2H de forma a auxiliar na implementacdo de algumas

medidas que consolidem as melhorias que serdo adquiridas pelo novo layout.

Tabela 3 - SW2H

What (O que) Whe (Quem) | Where (Onde) | When Why (Por gue) How (Comao) How much
(Quanda) (Quanto
custa)
Implementagio Estagiana de Todos os Imediato Gerar maiz orgamzagdo, | Treinamento, organizacio Bamxo
da metodologia Engenharia de setores limpeza e otitizacis dos | dos setores e rearranjo investimento
38 Produgdo processos,  além  de | fisico.
aperfeigoar o senso de
disciplina dos
colaboradores.
Mudanga de local | Equipe Area onde ra Melhorar o arranjo fisico | Transferindo todos oz Medio
da fabrica especializada atualments se | Semestre/ 2016 | e aproveitar melhor o setores da fabrica para o investimento
encontra a espago ja disponivel nove local.
expedicdo
Moo layout Equipe Area de Quando o novo | Eliminar desperdicios de | Através da consultoria doz | Bamo
especializada Produgiio/ | local estiver transporte, custos e de alunos do curso de investimento
Embalagem / | pronto para esforco dos Engenharia de Produgdo
Expedicio receber a colaboradores.
fabrica.
Planejamento da | Proprietaric / Setor de Imediato Evitar superprodugdo e Ndelhor utilizagio do ERP Baixo
Produgdo Gerente de Produgdo conzequente geragiio de | (software de gerenciamento) | investimento|
produgio estoques desnecessarios | que a empresa dispde

5. Conclusao

Fonte: Autores

Um layout bem executado dentro do processo de producdo, melhora fluxos, comunicagao,

reduz custos e tempo de processo, e torna a organiza¢ao mais competitiva.

O desenvolvimento de um novo layout € uma tarefa complexa e desafiadora. Entretanto ao

minimizar a distancia percorrida pelos produtos ou maximizar a adjacéncia dos setores que

tem maior afinidade, pode-se obter bons resultados na melhoria do layout das instalagdes.

O presente estudo demonstrou a andlise e a aplicacdo do método SLP na formulacdo de um

novo layout para a empresa em foco. Os resultados foram positivos € o método de trabalho

mostrou-se eficiente e com um bom nivel de aplicabilidade nos diferentes setores da

producdo. Através de planilhas e diagramas os dados coletados foram transformados em

informacodes valiosas para a elabora¢do de um novo layout.

Com as modificacdes do layout, a empresa ganha em beneficios pois o fluxo de

producido serd mais eficiente em termos de movimentacdo de materiais, € em consequéncia da
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proximidade dos setores entre seus antecessores ou sucessores, devido a facilidade de avancar
de um processo ao outro, principalmente o setor de expedicdo que serd no mesmo complexo

do restante da fabrica.

Diante dos problemas encontrados na empresa e das propostas de melhoria sugeridas
pelo estudo, se faz necessdrio agora, a implementacio do layout proposto, onde ao tomar esta
decisdo sdao fundamentais o empenho e a colaboracdo de todos os envolvidos,
comprometendo-se na manuten¢do das novas praticas adotadas, para que haja o progresso da
empresa, sendo necessario reconhecer os beneficios e aplica-los dentro do seu processo de
producao.
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