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RESUMO — O presente artigo tem o objetivo de informar a importancia do planejamento e
controle de manutencdo para se alcangar a exceléncia operacional na industria. Este artigo
consiste em um trabalho de pesquisa bibliogrdfica onde mostrara através de artigos ja
publicados os conhecimentos do processo de PCM (Planejamento e Controle de Manutengdo).
O processo de planejamento e controle da manutengdo industrial se inicia através de atuagoes
estruturadas das equipes de campo. Com fluxos definidos para cada célula de manutencgdo,
com objetivo de manter o equipamento apto a produzir pelo maior tempo possivel e apenas
pard-lo em um momento que cause menor impacto a producdo. E conhecido como a condicdo
sine qua non (indispensavel/essencial) para o atingimento das metas de disponibilidade
operacionais. O conhecimento das técnicas de planejamento e controle, porém, é imperativo
que as informagoes de campo sejam coletadas com a maior confiabilidade possivel, pois, é a
partir destas informagées iniciais que se determinard o sucesso ao fim deste processo. E
importante ressaltar que dreas de apoio como a engenharia, armazém, seguranga, meio
ambiente e médica ambulatorial sdo fundamentais na defini¢do das estratégias de manutengdo
e producgado.
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1. INTRODUCAO

Devido a evolucao tecnologica percebida na ultima década tem-se maior notabilidade
a importancia do planejamento e controle de manutengdo no processo produtivo de uma
industria. Desde a revolugdo industrial que o conceito de manutencdo ¢ incorporado como
subsistema, tendo sido criadas geréncias para este fim ou suporte. A melhora continua nos
processos, fruto da avidez mercadologica tende a melhorar o padrao produtivo e diminuir perdas
ao longo do processo para haver competividade no valor venal. E nesse contexto que o
planejamento e controle de manutencdo ganha mais forca, onde a mesma ¢ responsavel por

evitar paradas indesejaveis ou com tempo excessivo.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. OS PROFISSIONAIS DE MANUTENCAO

Como primeiro passo em um estudo sobre PCM ¢ fundamental, que seja apresentado
quais sdo os profissionais envolvidos neste processo, suas atribui¢des e responsabilidades nas

diversas etapas de planejamento e controle.

2.1.1. O PLANEJADOR

O planejador ¢ uma das figuras mais importantes da manutengdo, pois, € necessario ao
mesmo um amplo conhecimento de outras fungdes para que consiga desempenhar um bom
trabalho.

Segundo Viana (2002), o profissional do PCM deve ser proveniente da area de
execucao de manutengdo, pois esta vivéncia trard um importante know-how de conhecimento
dos processos e equipamentos envolvidos no mesmo.

Verifica-se que o mesmo nao ¢ responsavel apenas pela parte de programacao de um
sistema operacional especifico adotado pela empresa e pelo controle dos indicadores. Este
profissional € encarregado também do gerenciamento dos planos de manutengao, do tratamento
das rotas de inspecdo, da gestdo de materiais e custos, dos cadastros de equipamentos e por fim
do planejamento de paradas anuais, portanto, nota-se que ¢ um profissional dotado de grandes

responsabilidades.

2.1.2. O EXECUTANTE

O executante tem a fungdo de operar e dar manutengdo nos equipamentos. Sao
classificados como operadores mantenedores, mecanicos, eletricistas, instrumentistas e outros.
Nota-se a presen¢a do operador como parte da execu¢do de manutengdo, isto tem sido
uma tendéncia nas grandes empresas. Pois, com os objetivos cada vez mais voltados para o
aumento de desempenho de suas produgdes é imprescindivel a total ressonancia das equipes,

deixando de vez para tras as disputas outrora existentes entre operacao e manutencao.
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Hoje no Brasil a figura do operador como executante de manutengdo ndo ¢ uma ideia
distante; pelo contrario segundo a ABRAMAN, em 1997, das empresas consultadas em
pesquisa sobre o assunto, em 82% delas, os operadores tém participagao efetiva nos servigos de
manutengdo da planta; logo, o operador ja ndo s6 opera o bem de produgdo, ele agora o ajuda a
manté-lo em perfeitas condigdes de funcionalidade, além de contribuir para a melhoria de sua

manutenibilidade e produtividade (VIANA, 2002, p. 73).

2.1.3. O SUPERVISOR DE MANUTENCAO

A fungdo de supervisor de manutencdo ¢ aquela responsavel pela implantacdo das
diretrizes da empresa e pelo gerenciamento/ coordenacao dos planejadores e dos executantes.
Possuem diversos deveres e responsabilidades, desde o suporte técnico as equipes de campo,
até a resolucdo de questdes burocraticas como controle de custos e as relativas aos seus
subordinados.

Para se obter o sucesso nesta funcdo, além do conhecimento das fungdes citadas
anteriormente, ¢ necessario algumas habilidades extras, sendo, pensamento sistematico,
capacidade de fazer acontecer, elaborar estratégias para alcancar resultados, ser criativo e
permitir a criatividade dos membros da equipe, saber lidar com o ser humano com o devido
respeito e manter o controle, ter motivacdo e saber motivar, saber orientar e gerenciar situacoes

de emergéncia, ter auto controle e gestdo de seguranca.

2.1.4. 0 ENGENHEIRO DE MANUTENCAO

O engenheiro de manutengdo € o responsavel pelo desenvolvimento técnico-
organizacional da manutencdo, definindo padrdes a serem seguidos, desenvolvendo novos
fornecedores de materiais, equipamentos e servi¢os. Tem como finalidade desenvolver solugdes
para as dificuldades encontradas nos processos e equipamentos, realizando melhorias mapeadas
através do uso das ferramentas da qualidade, visando o aumento da produtividade e eliminagao

de desvios de seguranca e meio ambiente.
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2.1.5. O GERENTE DE MANUTENCAO

O gerente de manutengdo ¢ o responsavel pelas tomadas de decisdo e por direcionar
todos os supervisores e suas equipes, com objetivo de alcangar as metas definidas pra sua area.
Para exercer esta fungdo de tamanha responsabilidade, ¢ fundamental que se tenha formagao
universitaria em Engenharia, experiéncia na area de manuten¢do, ampla visdo das situacdes
visando antecipar-se aos riscos, ser um excelente negociador e possuir bons conhecimentos de
seguranga do trabalho.

Para Viana (2002), o gerente devera usar bem a sua prerrogativa para delegar fungdes,
ou seja, investir de poder de decisdo determinadas pessoas, que passardo a ser co-gestores ao

seu lado de determinados processos.

3. METODOLOGIA

3.1. PLANOS DE MANUTENCAO

Os Planos de Manutencao sdo o conjunto de informagdes necessarias, para a orientacao
perfeita da atividade da manutencdo preventiva. Os mesmos representam, na pratica, o
detalhamento da estratégia de manutencdo assumida por uma empresa. A sua disposi¢cdo no
tempo e no espaco, e a qualidade das suas instrugdes, determinam o tratamento dado pelo
organismo mantenedor para com sua agdo preventiva (VIANA, 2002, p. 87).
Eles sdo divididos em cinco categorias, sendo:
e Plano de inspegdes visuais;
e Roteiros de lubrificagdo;
e Monitoramento de caracteristicas dos equipamentos;
e Manutencao de troca de itens de desgaste;

e Plano de intervencdo preventiva,
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3.1.1. PLANOS DE INSPECOES VISUAIS

Sdo as inspecdes realizadas rotineiramente nos equipamentos. Através de habilidades
sensitivas, o mantenedor busca identificar possiveis falhas, observando algumas caracteristicas
tais como: ruido, temperatura, vibracdo e estado de conservagao.

Tratando-se de habilidades sensitivas, torna-se crucial a experiéncia do inspetor ao
executar a mesma. E sabido que os parimetros e caracteristicas tais como as supracitadas,
aliam-se ao poder de observacdo e identificagdo do inspetor, tornando esta etapa altamente
passivel de falhas e inobservancias.

Em caso de identificacdo de alguma falha o executante devera informar ao planejador;
O mesmo criard uma ordem de servigo e em seguida iniciara o detalhamento da manutencao,
na qual estardo verificando a disponibilidade de materiais sobressalentes, custos e os demais
recursos caso necessarios. Assim finalmente possa programar a quantidade de mao de obra e
negociar a parada em conjunto com a equipe de operacdo para que se tenha o menor impacto
possivel para a producao.

Na tabela abaixo se v&€ um modelo sugerido de check list de rota de inspecao:

Tabela 01: Exemplo de Check list de uma rota de inspegao

INSPECAO DE ROTA MECANICA
PCM
AREA: ENVASAMENTO ROTA:
CERVEJARIA X SISTEMA: ENCHEDORA FREQ.: SEMANAL PAGINA 11
PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO DATA: i /
ITENS DE VERIFICACAO MECANICA
< © o | Q2
SRR
EQUIPAMENTO TAG S g[S g ‘%“ 3 EEEEE R
HEIRAR AR IR
[ Z| g 2|32
ESTRUTURA DA ENCHEDORA ECH-009-001-001
MOTOR PRINCIPAL ECH-009-001-002
REDUTOR PRINCIPAL ECH-009-001-003
BOMBA DE VACUO ECH-009-001-004
VALVULAS DE ENCHIMENTO (PARTE EXTERNA) |ECH-009-001-005
MACACOS DE ELEVAGAO (PARTE EXTERNA) ECH-009-001-006
HDE ECH-009-001-007
PAINEL DE CONTROLE ECH-009-001-008
INSTRUMENTACAO ECH-009-001-009
LEGENDA: P - Equipamento Parado OK - Situagdo Conforme {Sem Problemas)
N - Situago Mao Conforme { gtica)
EXECUTANTE: GT.AREA:
VISTOIMATRICULA VISTOIMATRICULA
Obs.: Utilizar o verso da planilha para observacies e detalhamento.

Fonte: Viana (2002).
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3.1.2. ROTAS DE LUBRIFICACAO

A rota de lubrificac@o ¢ de suma importancia para cumprir e se manter um controle da
periodicidade da lubrificacdo dos equipamentos, conforme orienta¢do dos fabricantes, com um
menor custo operacional possivel para as empresas.

O desenvolvimento destas rotas é realizado pelo planejador de posse dos planos de
lubrificagdo, com o objetivo de definir caminhos a serem seguidos pelos executantes, com base
em semelhancas encontradas nos diversos equipamentos, para que se tenha uma maior
velocidade de execucdo.

Os planos de lubrificacdo devem ser criados idealmente por um engenheiro mecénico,
pois € necessario amplo conhecimento dos componentes mecanicos passiveis de lubrificagdo;
Tais como: as engrenagens, mancais, cilindros e demais superficies deslizantes. Sendo que,
somente conhecendo a estrutura fisica e o modus operandi (modos operacionais) destes
componentes € que se podera definir qual o lubrificante correto aplicar para se obter o maximo
desempenho dos mesmos.

A lubrificacdo ¢ o fator mais importante para se conseguir a garantia operacional e
longevidade dos equipamentos, visto que sua principal funcdo ¢ diminuir o atrito entre os
componentes, evitando assim desgastes e elevadas temperaturas que podem causar falhas nos
mesmos.

Abaixo, a representagdo de um plano de lubrificacao:
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Tabela 02: Exemplo de plano de lubrificacao

DATA DA MANUTENGAO: PAGINA 1

TIPO DE MANUTENGAC:

CENTRO DE CUSTO:

EQUIPE RESPONSAVEL:

ROTEIRO DE LUBRIFICAGAO:

TAGEQUIPAMENTO

ORDEM MANUTEGAQ TAREFA  DESCRIGAOD DATA MANUTENCAQ
PTOS

670.003 10 LUBRIFICAR EQUIPAMENTO 27/07/2001

4_

ITEM DESCRIGAQ QUANTIDADE UNIDADE

334356 GRAXA TX-200 10 KG
TAGEQUIPAMENTO

ORDEM MANUTECAO TAREFA  DESCRIGAO DATA MANUTENCAO
PTOS

670.053 10 LUBRIFICAR EQUIPAMENTO 27/07/2001

3

ITEM DESCRICAQ QUANTIDADE UNIDADE

334556 GRAXA TX-201 10 KG
TAGEQUIPAMENTO

ORDEM MANUTECAO TAREFA  DESCRICAO DATA MANUTENCAQ
PTOS

670.453 10 LUBRIFICAR EQUIPAMENTO 27/07/2001

5

ITEM DESCRICAQ QUANTIDADE UNIDADE

334356 GRAXA TX-201 10 KG

OBSERVACOES:

Fonte: Viana (2002).

3.1.3. PLANOS DE MANUTENCAO PREVENTIVA

Um plano de manutengdo preventivo consiste em um conjunto de atividades (tarefas),
regularmente executadas com o objetivo de manter o equipamento em seu melhor estado
operacional (Viana, 2002, p. 97).

E de conhecimento geral que os equipamentos possuem pegas na qual sua natureza ¢
de se desgastar com mais facilidade ao tempo que vao operando. E por este fato, torna-se
necessario um controle por parte do planejador a fim de se evitar que este desgaste aconteca

sem a preventiva atuagdo dos executantes e tenha efeitos negativos no plano de producdo das
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empresas. O planejador, de posse de informagdes do fabricante e do histérico de desgaste dos
componentes, tem o papel de programar ordens de servigo periddicas, emitir compras de
sobressalentes, monitorar de perto se estdo sendo cumpridas e pleitear paradas preventivas para
atuacdo dos executantes.

A manutencdo preventiva obedece a um padrio previamente esquematizado, que
estabelece paradas periodicas com a finalidade de permitir a troca de pegas gastas por novas,
assegurando assim o funcionamento perfeito da maquina por um periodo predeterminado.

(SENAL p. 24).

3.1.4. PLANOS DE MANUTENCAO PREDITIVA

Os planos preditivos ndo devem diferir quanto a forma, dos planos preventivos, pois
0s mesmos requisitos estabelecidos nestes serdo levados a cabo naqueles. A diferenga sera no
conteudo, j& que, enquanto um estabelece acdes de intervencao real nos equipamentos, o outro
tem a proposta de monitorar a maquinaria, de forma a acompanhar os seus “‘sintomas”,
avaliando-os na busca de possiveis anormalidades (VIANA, 2002. p. 99).

Manutencdo preditiva € aquela que indica as condi¢des reais de funcionamento das
maquinas com base em dados que informam o seu desgaste ou processo de degradacdo. Trata-
se da manutencdo que prediz o tempo de vida util dos componentes das maquinas e
equipamentos e as condi¢des para que esse tempo de vida seja bem aproveitado (SENAI p.31).

Tais desgastes muitas vezes sdo imperceptiveis aos nossos sentidos ¢ sdo conhecidas
como falhas invisiveis. Desta forma para que consiga descobrir estas falhas com antecedéncia
sdo usados equipamentos dotados de tecnologias de ultima geragdo, capazes de realizar leituras
de dados com os equipamentos em operagdo, que serdo posteriormente analisadas pelos
técnicos preditivos e tais informagdes trabalhadas pelos planejadores a fim de interceder
previamente a uma quebra.

Para que se consiga implantar o sistema de manuteng¢ao preditiva e atingir os objetivos
propostos ¢ necessario um alto investimento em treinamentos para capacitar os empregados.
Outra coisa extremamente importante ¢ a participacdo da engenharia de manutengdo em

conjunto com o planejamento neste processo, para que as informagdes coletadas pelos técnicos
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preditivos sejam efetivamente tratadas com eficiéncia, criando bases historicas que auxiliara na

estratégia adotada para as manutengdes preventivas nos respectivos equipamentos.

3.2. INDICADORES DE MANUTENCAO

Segundo Viana (2002), os indices de manutengdo devem retratar aspectos importantes
no processo da planta. Para algumas empresas um determinado indicador se aplica
satisfatoriamente, para outra ndo, e isto ¢ uma questdo de analise. O PCM deve avaliar a melhor
forma de monitoramento do seu processo; a regra ¢ simples, acompanhar aquilo que agrega
valor, nada de desprender recursos para levantar e consolidar dados sem utilidade alguma, a

ndo ser enfeitar quadros de “gestdo a vista”.

3.2.1. TEMPO MEDIO ENTRE FALHAS

Mais conhecido por MTBF do inglés Mean Time Between Failure, o tempo médio
entre falhas ¢ definido como a divisdo da soma das horas disponiveis do equipamento para a
operacao (HD), pelo numero de intervencdes corretivas neste equipamento no periodo (NC)

(VIANA, 2002, p. 142). Conforme demonstrado abaixo:

MTBF = @
NC
Onde,
MTBF = Tempo médio entre falhas;
HD = Horas disponiveis do equipamento para operagao;
NC = Quantidade de intervengdes corretivas neste equipamento;

Segundo Viana (2002), a serventia deste indice ¢ a de observar o comportamento da
maquinaria, diante das a¢cdes mantenedoras. Se o valor do MTBF com o passar do tempo for
aumentando, serd um sinal positivo para manutencao, pois indica que o niimero de intervengdes
corretivas vem diminuindo, e consequentemente o total de horas disponiveis para a operagdo,

aumentando.
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3.2.2. TEMPO MEDIO PARA REPARO

Mais conhecido por MTTR do inglés Mean Time to Repair, o tempo médio de reparo
¢ dado como sendo a divisdo entre a soma das horas de indisponibilidade para a operacdo devido
a manutencdo (HIM) pelo nimero de intervencdes corretivas no periodo (NC) (VIANA, 2002,

p. 142). Conforme demonstrado abaixo:

MTTR = HIM
~NC

Onde,
MTTR = Tempo médio para reparo;
HIM = Horas ndo disponiveis do equipamento para operacdo devido manutengio;

NC = Quantidade de intervengdes corretivas neste equipamento;

Segundo Viana (2002), ¢ simples deduzir que, quanto menor o MTTR no passar do
tempo, melhor o andamento da manutengao, pois os reparos corretivos demonstram ser cada

vez menos impactantes na producao.

3.2.3. TEMPO MEDIO PARA FALHAS (TMPF)

Existem determinados componentes que ndo sofrem reparos, ou seja, apos falharem
sdo descartados, e substituidos por novos, tendo entdo um MTTR igual a zero. O tempo médio
para falha tem como enfoque este tipo de componente, consistindo na relagdo entre o total de
horas disponiveis do equipamento para a operagdo (HD) dividido pelo nimero de falhas
detectadas em componentes ndo reparaveis (VIANA, 2002, p. 143). Conforme demonstrado

abaixo:

HD

TMPF = Nede Falhas

Onde,
TMPF = Tempo médio para falhas;

HD = Horas disponiveis do equipamento para operagao;
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N° de Falhas = Quantidade de falhas detectadas em componentes ndo reparaveis;

Segundo Viana (2002), vale ressaltar que o TMPF e o MTBF sdo distintos devido ao
fato de este levar em consideragdo falhas em componentes reparaveis, ¢ aquele nos ndo

reparaveis.

3.2.4. DISPONIBILIDADE FiSICA

De acordo com a ABNT (NBR 5462 de 1994), disponibilidade é a capacidade de um
item de estar em condi¢des de executar certa funcdo em um dado instante ou durante um
intervalo de tempo determinado (Viana, 2002, p. 143).

Podemos afirmar que a disponibilidade fisica (DF) é a quantidade de horas trabalhadas
do equipamento em relacdo a quantidade de horas totais do periodo.

Observe as demonstragdes abaixo:

HORAS TOTAIS NO PERIQDO (HG) (CALENDARID)
Faradas
HOAAS PLAMEJADAS (HPE) planejadas
Pardas por
HORAS TRABALHADAS (HT) paradas
Perdas de
HORAS PRODUTIVAS {HP) valosidade
PCP
Prevantiva
Quebras e
Setup
Peguenas
paradss (nac
apontadas)
perdas de
velocidede

Figura 01: Diagrama demonstrativo de Disponibilidade Fisica.

Fonte: SENAI

De acordo com figura acima demonstrada, podemos equacionar conforme abaixo:

DF—HT 100%
=hc* 0
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Onde,
DF = Disponibilidade Fisica;
HT = Horas trabalhadas do equipamento;

HG = Horas totais no periodo (calendario);

O planejador tem papel fundamental no processo de controle e tratativa do DF, que
normalmente ¢ um indice consolidado pelo pessoal de PCP, através dos relatos de paradas
inseridos no banco de dados pelo pessoal da operagdo. Como o papel central da manutengdo é
a disponibilidade operacional dos equipamentos. O DF torna-se o principal indicador a ser
avaliado pelo PCM. Pois ¢ com base nestes dados que se abre um processo de investigacao a
cerca dos equipamentos que estdo quebrando e a partir dai aplica-se as ferramentas da qualidade

em conjunto com a engenharia de manutencao e processo em busca da solugdo do problema.

3.2.5. BACKLOG

Backlog ¢ uma palavra de origem inglesa, segundo Viana a define melhor que o proprio
significado. “Backlog tempo que uma equipe de manutencao deve trabalhar para concluir todos
os servigos pendentes, com toda a sua forca de trabalho, e se ndo forem adicionadas novas
pendéncias durante a execugdo dos servicos até entdo registrados e pendentes em posse da
equipe de Planejamento e Controle de Manuten¢do” (VIANA, 2002, p.149).

Para se medir este indicador devemos mapear relacionar todos os servigos pendentes
de execucdo em quantidade de horas previstas com a quantidade de horas de mao de obra

disponivel para atendé-lo. Veja demonstrado abaixo:

YHH em carteira
Y'HH instalado

Backlog =

Onde,
Backlog = Tempo para executar servigos pendentes;
>HT = Somatoria Homem Hora necessarios para executar servicos pendentes;

>HG = Somatoéria Homem Hora disponiveis para executar servigos pendentes;
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Para um resultado mais confiavel, deve-se levar em consideracdo o chamado fator de
produtividade da equipe, que consiste em determinar qual a quantidade de horas que os
executantes realmente executam suas tarefas, eliminando desta conta as chamadas horas
improdutivas, que sdo os momentos onde os executantes estdo em refei¢des, reunides,
treinamentos, folgas, férias, ou seja, ndo estdo efetivamente realizando manutencdo nos
equipamentos. Desta forma, é possivel estimar quando uma manuten¢do pendente sera
realizada, claro que, levando-se em conta o fator priorizagdo dos servigos pendentes nesta

estimativa.

3.2.6. CUSTOS DE MANUTENCAO

A responsabilidade pelo controle dos custos no ambito da manutenc¢ao ¢ do planejador.
Ao solicitar a compra de um material e a contratagdo de um servico externo, tem como
prerrogativas de suas func¢des: Orcar os materiais e servigos de preferéncia em mais de um
fornecedor; Identificar uma oportunidade de baixar os custos desta manutengdo; Assim o
mesmo deve acionar a engenharia a fim de desenvolver novas praticas a custos menores ¢
validar antes da implanta¢do para que a melhoria ndo se torne um novo problema.

Além dos materiais e servigos, t€ém-se também como objetivo gerir os gastos com
pessoas. A gestdo e o controle ficam a cargo do supervisor. Porém, o planejador pode contribuir
na escolha estratégia mais adequada quando gera o indice do backlog, sendo este parametro
para que o gestor possa adequar o quadro de mantenedores de sua equipe com a maior
assertividade possivel, para que ndo haja discrepancias com as reais demandas de servicos das

diversas especialidades.

3.2.7. TAXA DE FREQUENCIA E GRAVIDADE DE ACIDENTES

Segundo Viana (2002), a taxa de frequéncia de acidentes representa o numero de

acidentes por milhdo de HH trabalhados, como podemos ver a seguir:

N2 de acidentes
Taxa de Freq = HH trabalhade x 10

6
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Este indicador ¢ o fator utilizado para se medir a eficiéncia das estratégias de seguranca
das empresas e através destes resultados, tracar novas estratégias visando a melhoria continua
da seguranca.

O planejador podera contribuir com estes resultados, priorizando no planejamento da

semana os servigos relacionados a satide, seguranca e meio ambiente.

4., CONCLUSAO

Conclui-se que o PCM como uma das especialidades técnicas disponiveis a ser
utilizada na manutencdo industrial, possui fatores que a torna viavel sua adogdo, o que de fato
vem ocorrendo ndo somente no Brasil como em diversos paises do mundo.

O planejamento e controle de manutengdo possuem como caracteristica principal, ser
a inteligéncia da manutencao; Uma vez que ela cria, organiza e controla as etapas dos trabalhos
de modo a se alcancar um processo de melhoria continua permanente, evitando desta forma o
desperdicio dos recursos cada vez mais limitados num setor industrial cada dia mais
competitivo.

Como pode-se observar por intermédio deste estudo onde conhecemos as
especialidades envolvidas, os planos de manutencdo e os indices de controle, chega-se a
conclusdo positiva; De que o PCM ¢ indicado em situagdes onde se deseja aumentar a eficiéncia
e eliminar os desperdicios operacionais, e considera-se como desperdicio tudo aquilo que existe
e ndo agrega valor, ou seja, ¢ imperativo de que ¢ necessario produzir mais com um menor

custo, melhorando a qualidade do produto, em busca da exceléncia operacional.
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