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Resumo

Devido a grande competitividade do mercado atual, as empresas precisam providenciar
servicos e produtos que alcancem a satisfacdo dos seus respectivos clientes, ou seja, buscar
identificar quais sdo os seus clientes em potencial e concorrentes, com o intuito de adotarem
estratégias geréncias visando aumentar a lucratividade da empresa. As proposi¢des de
melhorias no processo produtivo, podem representar uma vantagem competitiva para o
negocio, pois a reducdo ou elimina¢do de ndo conformidades no processo pode conferir para a
empresa ter produto com elevada qualidade. E a reducdo dos desperdicios, defendida pelas
filosofias de gestdo da produgdo enxuta, exige que o setor produtivo seja organizado para ser
planejado, conhecendo-se detalhadamente as varidveis envolvidas no processo. Este artigo
aborda, um estudo de caso em uma empresa brasileira de eucalipto imunizado localizado no
extremo sul da Bahia. Foi realizado um levantamento de dados em campo e uma pesquisa
bibliografica, bem como andlises do setor produtivo de imunizacdo de eucalipto abrangendo o
desempenho e capacidade de linha de producdo para posteriormente ser implementando o
relatério A3. Como resultados constatou-se uma alta ociosidade de trabalho e uma
descontinuidade do trabalho dos funciondrios, causadas principalmente pela diferenca entre as
capacidades de produgdo dos equipamentos. Esta causa identificada possibilitou melhorias
como a constru¢do de um novo arranjo fisico (layout), possuindo vantagens como
aperfeicoamento da racionalizacdo do fluxo dos materiais e eliminacdo de ociosidade dos

funciondrios, aumentando de forma significativa a produtividade global.

Palavras-Chaves: eucalipto, reducdo de custos, arranjo fisico, relatério A3

1. Introducao

O eucalipto, origindrio da Austrélia, possui diferentes espécies e as mais variadas condicdes
de adaptabilidade ao clima, solo e altitude. Segundo a Abraf (2009), no Brasil, as plantacoes
de eucalipto ocupam 4.258.704 hectares, sendo 29% em Minas Gerais, 22% em Sao Paulo,

14% na Bahia e o restante distribuido entre os outros estados.
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Segundo Silveira (2010), o desenvolvimento da humanidade estd intimamente relacionado ao
uso das florestas. Até pouco tempo, a necessidade de madeira era suprida quase que
exclusivamente por meio das florestas nativas, cuja destrui¢do tem provocado, muitas vezes,
danos irreversiveis a alguns ecossistemas. Nesse contexto, o eucalipto € uma arvore de
extrema importancia para o mundo, em virtude de seu rdpido crescimento, produtividade,
grande capacidade de adaptacdo por ter inimeras aplicagdes em diferentes setores. O plantio
de eucalipto €, portanto, uma solu¢do para diminuir a pressdo sobre as florestas nativas,
viabilizando a producdo de madeira para atender as necessidades da sociedade em bases

sustentaveis.

A Preservacao de madeiras, embora presente hd muitos anos no Brasil, ampliou-se de maneira
significativa, especialmente na ultima década, sua real importincia como atividade

econdmica.

Segundo Serrano (2006), a madeira, embora sendo material renovével, ndo € inesgotdvel. Sua
imensa versatilidade de usos impede que apenas politicas de conservacio de florestas nativas
e de reflorestamento sejam suficientes para evitar uma crise de abastecimento. E a tecnologia
da preservagdo de Madeiras se insere como uma efetiva solu¢do para, na forma mais racional
possivel, aperfeicoar o uso da madeira como material construtivo.Por apresentarem maior
versatilidade de comercializacdo da madeira preservada em setores como o industrial, a
construcgdo civil, a agroindustria, predominantemente as unidades industriais foram projetadas

e construidas para operar com preservativos hidrossoluveis em autoclaves de vacuo/pressao.

Atualmente as empresas encontram-se inseridas num ambiente que estd se modificando
continuamente devido a competitividade de um mercado agora globalizado, o que esta

exigindo transformagdes de processos das empresas e dos sistemas produtivos.

Skinner W (apud Alves J.M, 2009), falando sobre olitica corporativa, diz: “Em minha
experiéncia, muitos grupos da alta administracao estdo conscientes da forca potencial de uma
organizacao superior de producdo como arma competitiva [...]. A alta administracdo deve se
perguntar se a producdo estd sendo desenvolvida e empregada para obtencdo de vantagens
competitivas [...]. E essencial que ocorram mudancas na geréncia de producdo. As empresas e
gerentes que liderarem a introdu¢do de mudancgas na geréncia de fabricagdo irdo ganhar uma

importante vantagem competitiva.”
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De acordo com Strapasson (2009, p. 1):

“[...] principal ag@o das organizagdes estd sendo a busca pela redug@o dos custos de
producdo e aumento dos lucros, tendo caracterizado como o maior desafio para elas
na atualidade, pois esses sdo essenciais para qualquer organizacdo que tem como
principal objetivo a permanéncia no mercado. Essa situa¢do se deve principalmente
a grande exigéncia do mercado consumidor em adquirir produtos com excelente

qualidade, baixo tempo de entrega e menor pre¢o”

Segundo Strapasson (2009), o primeiro fator que deve ser considerado quando se fala em

z

reduzir custos € o desperdicio, um dos principais objetivos das filosofias de gestdo da
producdo enxuta. Este é representado pelos gastos excessivos em relagdo ao que seria
efetivamente necessario para a producdo, podendo ser representado por mdquinas ociosas,
material desnecessdrio, encargos financeiros desnecessdrios, além de evidenciar que o
processo possui falhas que devem ser eliminadas para o alcance dos objetivos da empresa.
Um fator importante no que diz respeito a reducdo dos custos € a conscientizagdo dos setores
produtivos com a inten¢do de reavaliem seus processos, gerando uma melhoria ou até
reengenharia dentro da organizacdo. Ao organizar o setor produtivo e seus dados, a empresa
ganha em tempo, produtividade, qualidade e principalmente competitividade, podendo ser
planejado, e fazendo com que o setor produtivo ndo seja sufocado por medidas impensadas ou

desconhecidas por parte dos gestores e que ndo resultem em consequéncias negativas para a

organizacdo diante de um mercado consumidor competitivo.

Assim, este artigo tem por objetivo realizar andlises do setor produtivo de imunizacdo de
eucalipto e suas finalidades em uma empresa de eucalipto imunizado localizado no extremo
sul da Bahia, para identificar o desempenho, capacidade e as falhas de sua linha de producao,
mediante o relatdrio A3. E assim, fornecer subsidios a um posterior planejamento estratégico

da producao.

2. Referencial teorico

Para alcancar o objetivo do artigo, entendeu-se como necessdrio referenciar alguns conceitos

que constituem o sistema de producdo, como o Layout - seus objetivos, tipos, escolha do tipo
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mais apropriado, indicadores de problemas - além dos conhecimentos acerca da melhoria

continua e do Relatorio A3.
2.1 Layout

Segundo Slack et al., (2009), o arranjo fisico ou layout de uma operac¢do ou processo € como
seus recursos transformadores sdo posicionados uns em relagdo aos outros € como as varias
tarefas da operacdo serdo alocadas a esses recursos transformadores. Juntas, ambas decisoes
ditardo o padrdo do fluxo dos recursos transformados a medida que eles progridem pela

operagio ou processo.

De acordo Abimci (2003), nas respectivas organizagdes industriais, o layout se refere ao
modo de organizar e distribuir mdquinas, insumos € mao de obra. Implantar e manter uma boa
distribuicao do trabalho sdo funcdes essenciais do estudo de organizacio, pois encontram-se
intimamente ligadas a qualidade do trabalho, ao desempenho, a satisfagdo do emprego e a
propria consecucdo dos objetivos e metas fixadas pelas empresas. Algumas industrias
trabalham abaixo do seu nivel maximo de producdo devido a problemas existentes no seu
fluxo produtivo. Em alguns casos, apenas uma simples alteracdo na distribuicdo dos
equipamentos ou no fluxo de materiais e matéria-prima pode trazer incrementos na

capacidade produtiva, podendo ainda resultar em reducao dos custos ou operagdes.

2.1.1 Objetivos do Layout

“O objetivo geral no desenho de um layout é proporcionar um fluxo de trabalho de materiais
fluido através da fébrica, ou um padrao de trafego que nao seja complicado tanto para clientes

como para trabalhadores em uma organizagado de servigos”. (DAVIS et al., 2001).

Segundo Abimci (2003), qualquer processo produtivo envolve a utilizacdo de diversos
recursos. Conseguir sempre uma maior produtividade, rentabilidade e qualidade do produto ao
utilizar estes recursos € o ponto central do /ayout. Em geral, o objetivo € obter a combinagdo
6tima do espaco fisico das instalagdes industriais. Para que este objetivo se torne realidade, o
projeto de layout deve ser especifico para cada situacdo (indudstria) em particular, e conter em
sua estrutura a distribuicdo racional do trabalho, ou seja, desafogando lugares conturbados
que ndo garantem a continuidade da operagdo de toda a industria. Ao eliminar os “gargalos”,
diminui-se as distancias de transporte dos materiais e utilidades, a localizacdo de demais
estruturas administrativas e assegura-se aos empregados seguranca no desempenho de sua

tarefa, portanto no aspecto geral o que se procura € a otimizacao da producao.
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Nesse contexto, € notdvel a importancia de se ter o layout bem definido, pois o ambiente terd
que dar condi¢des para o trabalho fluir de forma eficaz, sem perda de producdo e com o
minimo de custo possivel. Planejar todo o fluxo do trabalho e adequar essa realidade ao
ambiente € sem ddvida uma atividade que demanda tempo e grandes investimentos, assim,
deverd ser feita tomando todas as precaucdes, para que evitemos todos os possiveis erros na

concepc¢do do projeto.
2.1.2 Tipos de layout

Segundo ABIMCI — Layout (2003), existe alguns tipos de layout e cada um com

caracteristicas particulares para determinadas situagdes dentro da empresa, a saber:

a) Por processos: Para setores que realizam um mesmo processo ou procedimento;
b) Por produto: Para processos que necessitam ser organizados em sequéncia;

¢) Celular: Para processos que se dividem em células de fabricacao;

d) Posicional: Para processos onde maquinas e operadores se movem;

e) Misto — para processos com mais de um tipo de layout.

Novos formatos podem surgir dependendo da disposi¢do fisica de mdquinas, equipamentos e

mobilidrio para uma maior rentabilidade como menor risco de acidente de trabalho.

2.1.3 Escolha do tipo de layout

“Na elaboragdo do layout, algumas consideracdes praticas devem ser feitas inicialmente, por
exemplo, planejar o todo e depois as partes e planejar o ideal e depois o pratico. Assim, apds a
determina¢do do local que serd estudado, inicia-se o layout com uma visdo global, que sera

detalhada posteriormente” (MARTINS; LAUGENI, 2005).

Segundo ABIMCI — Layout (2009), para a determinacdo de um arranjo fisico mais adequado é
aconselhdvel que sejam levantadas todas as atividades desenvolvidas em um determinado
espaco disponivel, as dimensdes e caracteristicas dos equipamentos necessarios as operacoes
que ali serdo desenvolvidas, bem como o nimero de empregados que serdo ali lotados em
suas respectivas condi¢des e fluxos de trabalho. Com isso, necessita-se da elaboracdo de uma
planta baixa e plantas de perfis dos varios angulos do local, confrontando a drea disponivel
com a finalidade de encontrar uma melhor disposicdo, levando em conta os fatores
organizacionais, fisicos e ecoldgicos de ambientacdo guardadas as propor¢des, 0 mesmo
critério aplica-se a andlise de layout ja existente, podendo-se realocar pessoas, méveis e

equipamentos; solicitar novos equipamentos ou até excluir pecas que ndo estejam tendo
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qualquer utilidade. O mesmo estudo poderd chegar a conclusdo de que o espago € inadequado

ao desenvolvimento das atividades pretendidas.

A partir da visdo global do local onde ficard instalado o layout, comecaremos o estudo
detalhado de cada item que formard o ambiente como um todo, vendo como um departamento

influenciard no outro e como poderemos intermediar nessa situagao.
2.1.4 Indicadores de problemas no Layout

Segundo ABIMCI — Layout (2009), dentro do espaco fisico de produg¢do de uma fébrica
existem indicativos que caracterizam a deficiéncia do layout utilizado para a realizacdo das
tarefas. Alguns deles sdo identificados com muita facilidade, ndo precisando de muitas

habilidades para reconhecé-los. Pode-se citar alguns como:
a) Excessiva movimentagdo de equipamentos € mao de obra;
b) Baixa utilizacdo de maquinas e mao de obra;

c¢) Alto volume de estoque, tanto de matéria-prima quanto na fila de espera para algum
maquinario, estes mais conhecidos como “gargalos”, onde ocorre a interrup¢ao do fluxo

de trabalho quebrando a continuidade do processo produtivo.

A otimizacdo pode surgir de acordo com a necessidade de cada empresa. A partir dai sdo
criados novos formatos de layout, aperfeicoando ainda mais a produ¢do. Nao pode esquecer-
se de levar em consideracdo a capacidade das mdquinas, a qualificacdo dos funciondrios,

velocidade e riscos com a quebra de equipamentos.

2.2 Melhoria continua

Segundo Ribeiro (2012), nos dias de hoje € dificil imaginar uma empresa que ird desenvolver
um produto e explord-lo durante anos com a mesma vantagem competitiva original. Para a
sobrevivéncia das empresas no século XXI € necessario a adaptacao, inovacgao e flexibilidade,

além do atributo mais importante, a habilidade de aprender.

De acordo com Liker (2005), a melhoria continua s6 deve ser iniciada apds 0s processos
estarem estdveis e padronizados, porque neste momento € possivel visualizar as perdas e
ineficiéncias, sendo uma oportunidade unica para aprender continuamente a partir das

melhorias impostas.
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Segundo Dennis (2007), o ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA) ¢ “uma expressdo do método
cientifico ao qual nossa sociedade deve sua prosperidade”; o modelo mental mais importante

na busca de melhoria continua.
2.3 Relatorio A3

O Relatério A3, assim chamado devido ao tamanho do papel usado tradicionalmente em sua
confeccdo, € a base do sistema de gerenciamento Toyota, sempre buscando o aperfeicoamento
dos funciondrios, por meio do didlogo e da andlise. O relatério busca identificar a situagdo
atual, a natureza do problema, a gama de contramedidas possiveis, a melhor contramedida, as
maneiras de colocd-la em pritica e a evidéncia de que o problema foi efetivamente

solucionado (RIBEIRO, 2012).

Sobek e Smalley (2010) definem o relatoério A3 como uma poderosa ferramenta que busca
estabelecer uma estrutura concreta para implementar a gestio PDCA, ao mesmo passo que
ajuda os autores do relatério a uma compreensdo mais profunda do problema, das
oportunidades e das novas ideias sobre como atacar o problema. O A3 facilita a coesdo e o

alinhamento interno da organiza¢@o em relagdo ao melhor curso de agéo.

A partir de andlises, ficou decido usar o pensamento A3 para definir em quais pontos deve-se
relacdo uma acdo e consequentemente o acompanhamento dos seus resultados. Assim, o
relatério A3 proporcionou uma visdo ampla de todo o processo, garantindo a eficicia e o

direcionamento da tomada de decisdo.

3. Procedimento metodologico

O artigo representa um estudo de caso em uma empresa de eucalipto imunizado localizado no
extremo sul da Bahia. Segundo Yin (2011, p.32), o estudo de caso é uma investigacdo
empirica que investiga um fendmeno contemporaneo dentro do seu contexto da vida real,
especialmente quando os limites entre o fendmeno e o contexto ndo estdo claramente

definidos.

O método de pesquisa adotado classifica-se como método descritivo devido as observagdes no
ambiente. Foram realizadas visitas a empresa durante o primeiro semestre do ano de 2016,
entrevistas com os responsdveis do processo, observacdes diretas, utilizagdo de figuras para
auxiliar na assimilag@o e do referencial teérico com o intuito de auxiliar no melhor disposi¢cao

e proposi¢do do layout da empresa. Com isso, proporcionando minimizar custos inerentes ao
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processo, reducao de espagos entre 0s postos de trabalho bem como visando na eliminagdo de

movimentos desnecessdrios os quais influencia na performace do processo.

4. Resultados e discussao

Para a determinacdo de um arranjo fisico mais adequado é aconselhdvel que sejam levantadas
todas as atividades desenvolvidas em um determinado espago disponivel, as dimensdes e
caracteristicas dos equipamentos necessdrios as operacdoes, bem como o numero de
empregados e os fluxos de trabalho. Analisando o layout existente, foi observado que pode ser
reposicionado os empregados, méveis e equipamentos, solicitar novos equipamentos ou até

excluir pecas que ndo estejam tendo qualquer utilidade.

Existem indicativos que caracterizam a deficiéncia do layout utilizado para a realizagdo das

tarefas. Alguns deles sdo identificados com muita facilidade, podem-se citar alguns como:
a) Excessiva movimentagdo de equipamentos;

b) Alto volume de estoque, tanto de matéria-prima quanto na fila de espera para algum
maquinario, estes mais conhecidos como “gargalos”, onde ocorre a interrup¢ao do fluxo

de trabalho quebrando a continuidade do processo produtivo.

A otimizagdo surgird de acordo com a necessidade da empresa em criar formatos de layout,
aperfeicoando ainda mais a producdo, além do investimento de mais uma maquina

carregadeira para transporte da madeira.

Atualmente, a empresa possui um modelo de arranjo fisico misto, pois envolve varios
modelos e consequentemente, hd atrasos na sua produ¢do, uma vez que possui apenas uma
madquina carregadeira e esta precisa deslocar-se por longos trajetos até entregar a madeira no
departamento seguinte. Na Figura 1 podemos analisar como € feita a distribuicdo dos

departamentos.

Figura 1- Layout atual do tratamento de Eucalipto
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LAYOUT ATUAL

IN

Madeira
Empilhada

Auto Clave <:| Maquina

Descascar

ouT

Produto
Final

Armazenado

<:I Serraria

Conforme mostra a Figura 1, a empresa tem a deficiéncia na forma como os departamentos
estdo distribuidos, pois a Unica mdquina que a empresa possui deverd ir até um determinado
departamento com o produto e depois retornd-lo para seguir com o processo de producdo. Na
Figura 2, foi realizado uma melhoria no Layout, ou seja, para a forma que melhor enquadra-se

na realidade da empresa.

Figura 2 - Tratamento de Eucalipto com melhorias no Layout
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LAYOUT ESPERADO

IN ‘.
— : Madeira Maquina
Empilhada — Descascar Auto Clave
ouT
<:| Prod
r;:;n:;co <:I Serraria
Armazenado

A figura 2 mostra uma mudanca no arranjo fisico da empresa, onde aplicamos o arranjo por
processo, resumidamente, cada departamento receberd a madeira e dard o tratamento
necessdrio, e consequentemente serd transportada até o proximo departamento até chegar ao

produto final.

Com base nos dados coletado, foi possivel criar um relatério A3, atentando-se aos requisitos,
tais como: Histérico, Condi¢do atual, Objetivo, Andlise da causa fundamental,
Contramedidas, Confirmacdao de efeito e Ac¢des de acompanhamento. O relatério foi
fundamental para a percepcdo do problema e para propor melhorias. As Figuras 3,4, 5,6, 7, 8
e 9 mostram o relatério A3 para esse caso, € ao final € possivel visualizar como devemos

propor agdes para minimizar ou eliminar o problema.

Figura 3- Histérico

HISTORICO
Tempo Ocioso
1. Metas 2014 2. Impacto metas 2014 P
- - 40%
£ 30%
> Comprar Maquinrio >Reduzir 30% do tempo ocioso _ g 0% 30%
-]
T 10%
>Aumentar a lucratvidade >Aumentar em50 % a eficiéncia na entrega do material 2 0%
L ) 8 Descasque Seraria Tratamento
>Mehhorar o layout >Aumentar em 20 % na imunizag o da madeira
=0rganizacdo e impezados espagos
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Figura 4 - Condig@o atual

CONDICAD ATUAL

Tempo Ocioso x Tempo Disponivel

S 600 __
= 100% 5
E 400 E

(=]
% 50% 200 E_
3 o | o wm W |

Descasque Serraria Tratamento
I Tempo Odoso Tempo disponivel

Figura 5 - Objetivo

OBJETIVO

Compra de Maquindrio / i i
dezembro 2014
u 30%
100
50
]

—~—

Aumento de 20 % na imunizagio da mad
até dezembro 2014

Descasque Serraria Tratamento .

Aumento em 50 % a eficiéncia na entrega do
M Tempo desejdvel B Meta & dezembro de 2014

Figura 6 - Andlise da causa fundamental

ANALISE DA CAUSA FUNDAMENTAL

A madeirachegano patio e predsa ser.
levada para o descasque 1” qué?

0 descasguedepende dotransporte parachegare
sair do pitio emdirecio ao autoclave cuserrania 1"“ qué?

E necessirio o usoda mesma maguina de transporte para o armazenamento Por ?
da madeira na autoclave e paratransporte da madeira paraserraria 1 qué

Ao final dos processos de tratamento e serraria, € necessario o Por 2
transporteda madelraaté o local de estocagem 1 qué

No local de estocagem & fundamental a mesma
ma quina para carregar o caminhao de entrega Por qué?

Umajinica méquina torna o processo lento e dependente.
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Figura 7- Contramedidas

Causa suspeita Item de acdo Responsavel|Prazo Achado
Rosileia Colaboradores ociosos. Direcionado para outras
1. Taxa de Ociosidade Verificar colaboradores ociosos.  |Xavier 20/out areas.
Jungdo de mais de uma carga
2. Entrega eficiente para o mesmo destino Mariosvaldo | 21/out Sem problemas.
Edvaldo
3. Tratamento Tratar apenas madeira de pedido |Femeira 22fout Sem problemas.
4. Disponibilidade Verificar se tem madeira sobrando Sobra de madeira no tratamento. Direcionado alguns
da madeira nas areas Mariosvaldo |23/out  |colaboradores de outras dreas para o tratamento.
Estudar viabilidade de compra de |Thays Comprovado a necessidade de compra de maguinario.
5. Falta de imvestimento  |maquinario Santana 3idez  |Poupando recursos para invesfimento.

Figura 8 - Confirmacao de

efeito
CONFIRMACAO DE EFEITO )
Cndai?crader vt 5 Direcionamento de colaboradores
/ direcionado para ouiras areas /- para o tratamenta
110% - / /
. [
g 4 = |'

g{] % - - N
Com a aquisicdo do

6% = = = = = magquindrio até 31/dez,
pretendemos alcacara meta
dos 30%.

50% . : : .

19/out 20/out 21/out 22/out 23/out
= Ociosidade --N[\.re}pretendido

Figura 9 - A¢des de acompanhamento

ACOES DE ACOMPANHAMENTO

1. Estabelecer metas de producéo Diretoria 31/dez |Em processo
2. Estabelecer horario para verificacéo

do nivel de madeira nas areas Operacdo e manutencéo | 31/dez |Em processo
3. Investir em magquinas e

equipamentos Diretoria 31/dez|Pendente

Com a implementacdo do Relatério A3, observa-se que a empresa deve estabelecer metas de
producdo, hordrios para verificacdo do nivel de madeiras nas 4reas, além do investimento em

maquinas e equipamentos.
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Espera-se que, com o investimento em uma nova mdquina carregadeira acarretard em uma
diminui¢do de 30 % do tempo ocioso de funciondrios que dependam do transporte da madeira
para o seu setor, aumentando em 50 % a efici€ncia na entrega do material ao cliente, 20 % na
imunizacdo da madeira, além de uma maior organiza¢do e limpeza dos espacos onde a
madeira fica estocada. Com isso, serd possivel evitar maiores prejuizos quando a maquina esta
com defeito, uma vez que ela é considerada fundamental para a empresa e na sua pausa ou

auséncia, contribuiria para os setores inter-relacionados da producao, cessarem.

5. Conclusao

Um estudo detalhado contemplando todas as varidveis do processo faz com que a empresa
antecipe todos os possiveis erros, e posteriormente serd capaz de otimizar toda sua producao e

consequentemente havera um impacto positivo no produto final.

Foi notdvel, durante as visitas realizadas na empresa que, os responsdveis possuiam em mente
a reformulacdo do layout, porém a expansdo da demanda de solicitagcdes de servigos nao
acompanhou a expansdo do espaco fisico, ndo foram realizadas nenhum tipo de ampliagdo,

apenas mudangas simples quando se adquiria algum novo maquindrio.

A sugestdo de um novo layout é possivel sem a possibilidade de ampliacido do espaco fisico,
uma vez que, os responsaveis, a principio foram desfavordveis a comprometerem o orcamento
com algum tipo de constru¢do ou reforma. Com a implementacdo do, relatério A3, uma
ferramenta simples e eficaz, assegurou a empresa melhorarias no processo produtivo e

vantagens competitiva a longo prazo, e reducio de ndo conformidades presentes no processo.
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