Implementacio de Praticas de Produciao Enxuta: Estudo de Caso de uma Fabrica de Redutor
de Velocidade

Implementation of Lean Production Practices: a Case Study of a Speed Reducer Factory

Bruna Natalia da Silva Bogado*; José Avelino Placca®*

“Faculdade Anhanguera de Ribeirdo Preto, Curso de Engenharia de Produgdo. SP, Brasil.
*E-mail: jose.placca@anhanguera.com

Resumo

Este trabalho tem como objetivo analisar a implementagao de praticas da produgdo enxuta em um fabrica de redutores de velocidade. Serdo
analisados aspectos desde a compra da matéria-prima, distribuicdo de pecas nas maquinas e meios de processo. A mudancga de paradigmas vem
ocorrendo por meio de pequenas etapas, uma vez que a maneira de se chegar ao objetivo comeca nas pequenas agdes, atitudes e cultura que os
trabalhadores tém e que, muitas vezes, tém que ser mudadas em varios aspectos para que o processo seja efetivo. O presente trabalho relata a
busca da causa raiz de diversas dificuldades outrora enfrentadas pela empresa e a implantagdo das a¢des definidas pela aplicagdo dos conceitos
de Produgao Enxuta. O presente trabalho permeou as areas PPCP, Engenharia Industrial, Tratamento Térmico Almoxarifado e Suprimentos
da empresa. Muitas ferramentas da Produgdo enxuta serdo apresentadas neste estudo, dando-se énfase aos resultados obtidos. O sistema Lean
Production gerou muitos ganhos, tanto qualitativos como quantitativos que serao apresentados no decorrer do trabalho. Em contrapartida serdo
apresentadas as dificuldades e resisténcias, que foram enfrentadas na implantacao e, principalmente, na manutengdo das mudangas efetuadas,
sendo provavelmente este o processo mais dificil. Serdo abordadas possiveis solugdes, todas elas alicer¢adas em muita determinagéo, foco,
atitude e disciplina. Este trabalho também mostrou a importancia de se considerarem os aspectos humanos na implementagio das diversas
praticas do Lean Production. O comprometimento e trabalho em equipe mostrou-se essencial para ocorrer efetiva mudanga.

Palavras-chave: Producdo Enxuta. Ciclo PDCA. Kanban.

Abstract

This study aims to analyze the implementation of leans initiatives in a plant that produces speed reducer, aspects will be analyzed since the
raw materials purchase, mechanical pieces distributionin the machines and the processes The change has beenhappening insteps, once that
the way to achieve the main purpose is begin by the little actions, attitude and culture that workers have, and that need to be changed in several
aspects so that the process can be active. This paper reports the search for the main cause for the several difficulties faced by the company
and the Lean Production implantation . The paper herein went through the PPCP, , Industrial Engineering, Thermal Treatment, Warehouse
and Supply. A lot of Lean Production tools will be presented in this study, emphasizing the results obtained. The Lean Production generated
a lot of profits, not only qualitative but also quantitative which will be presented along this paper. . However; the difficulties will be presented
and resistance which were dealt with at the implantation and mainly, at the changes maintenance performed, being probably this process the
most difficult. Possible solutions will be addressed, all of the based in determination, focus, attitude and discipline. This paper also showed
the importance to take into account the human aspects at the implementation of several Lean Production practices. The commitment and team
work also proved to be essential so that such change could occur

Keywords: Lean Production. PDCA Cycle. Kaban.

1 Introducio experiéncia de implantacao dos conceitos de Lean Production

Este trabalho ¢ sobre a implementac¢ao de um novo modelo n? emp resa.dl.lrante um periodo de doze. meses.iNeste periodo,
~ _ . . diversas atividades foram desenvolvidas e implementadas
de produgio, na fabrica Zanini Renk, baseado nos conceitos

de Lean Production. Desde 1983, a Renk AG mantém

contrato de transferéncia de tecnologia com a Zanini Renk,

para que a produgdo enxuta pudesse ser inserida. O objetivo
deste trabalho ¢ relatar esta experiéncia podendo contribuir
para projetos futuros, destacando os beneficios da implantagao

assegurando a mesma concepgao tecnoldgica desenvolvida

nos redutores projetados na Alemanha, com énfase para rigidez da produgdo enxuta, as principais dificuldades encontradas e

de carcagas em ferro fundido ou em chapas de ago soldadas, como foram superadas.
engrenagens com dentes cementados e retificados (ago EN
18CrNiMo7-6) com qualidade 3, conforme DIN 3962. A

empresa fornece redutores para diversos segmentos, tais como:

2 Desenvolvimento
2.1 Os processos de trabalho

redutores navais, redutores para aerogeradores, redutores Segundo Shingo (1996), os processos constituem-se do

industriais, redutores para tanques industriais, redutores para

tanques militares e turborredutores. O trabalho é baseado na
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do sujeito do trabalho (maquinas e trabalhadores) no tempo e
no espaco. Este conceito difere da visao hegemonica existente
nos EUA do inicio do século XX, segundo a qual o processo
era constituido de um “conjunto” de operagdes.

No conceito original, Shingo (1996) propde que a
chamada de fungdo processo relaciona-se ao fluxo de
materiais no tempo e espago € no espaco. Porém, ao invés
de fluxo de material pode-se pensar em um fluxo mais
genérico, o do objeto de trabalho no tempo e espaco e
acompanhamento de servigos e ideias no tempo e espaco. O
importante ¢ perceber, claramente, a diferenca entre o objeto
de trabalho, que representa a atividade fim da empresa, o
sujeito do trabalho, que representa a atividade meio, segundo
a abordagem de uma economia capitalista. A questao pode ser
entendida a partir da divisdo de trabalho. No sentido proposto
por Shingo (1996), a divisdo de trabalho proporcionou uma
radical separagdo entre os processos ¢ as operagoes, dado que
antes uma so pessoa era responsavel pelo processo global da
producdo. Evidentemente, que a divisdo de trabalho permitiu
varias melhorias nos sistemas de produgdo no que tange a
produtividade. Por outro lado, a divisdo de trabalho promoveu
um incremento na complexidade de gestdo, na medida em
que os processos envolvem produtos sendo movimentados ao
longo de toda a fabrica, tornando mais dificil entender a sua
complexidade. Passou-se a raciocinar, entdo, que o processo
era uma grande unidade de analise (macro unidade de analise)
composta de um grande nimero de operacdes. Este ponto ¢é
importante na medida em que levou “a falsa suposigdo de que
melhorar as operagdes automaticamente conduziria a melhoria
nos processos e, em consequéncia nos sistemas produtivos”.

Assim, a administragdo da producao/Engenharia de
Produgdo norte-americana no inicio do século XX colocou a
atenc@o e o foco na melhoria radical das operacdes, ou seja,
na racionalizacao do trabalho das pessoas e na melhoria das
maquinas. Criou-se uma visdo sistémica que foi essencial para
o desenvolvimento do capitalismo norte-americano na primeira
parte do século XX e colocou atengdo e foco na melhoria
radical das operagoes, ou seja, enfocou basicamente a melhoria
do trabalho das pessoas e¢ a melhoria dos equipamentos. O
movimento do inicio do século abrangeu duas linhas inter-
relacionadas e centrais: A da racionalizagdo da produgio
(tecnologia mecanica, tecnologia da construgdo civil etc.)
e o da gestdo de produgdo (tecnologia de gestdo). Na parte
relativa a racionalizagdo da produgao, os aspectos vinculados a
padronizagao sdo o principal foco de preocupag@o. Procurou-se
padronizar o projeto do produto, de medidas, de nomenclaturas,
de parafusos,de roscas, de pecas etc. Este movimento pela
padronizagdo foi fundamental porque, entre outros beneficios,
permitiu o desenvolvimento do processo de intercambiabilidade
de pecas, fator essencial para o desenvolvimento do fendmeno
de produgao em massa. A criag@o da “administracdo cientifica”,
por outro lado, implicou a criagdo de uma camada de gestores
profissionais que teve por fungao central tabular e padronizar o

conhecimento anteriormente disponivel, somente pelo coletivo
de trabalhadores, ampliando assim de forma substantiva a
logica da divisdo de trabalho (TAYLOR, 1911).

Na divisdo de tarefas, proposta por Taylor (1911), sempre
ficou patente um claro hiato entre o trabalho intelectual e
o manual, entre quem planejava e quem executava uma
determinada atividade produtiva. Constata-se, em todos os
exemplos apresentados nos Principios de Administragdo
Cientifica, a intengdo basica de sujeitar o trabalhador
desqualificado ou pouco qualificado a uma sequéncia de atos
impostos pelo escritorio de métodos e tempos. Segundo Taylor
(1911), o trabalhador, depois de selecionado cientificamente,
deveria ser treinado, ensinado e, depois, aperfeigoado durante
o processo produtivo, no interior da fabrica.

2.2 Caracteristicas do sistema de producio enxuta

O conceito Lean Production considera reduzir o tempo
entre o pedido do cliente até¢ a fabricagdo e a entrega dos
produtos, por meioda eliminagao do desperdicio que ndo agrega
valor. O ideal de um sistema enxuto ¢ um fluxo de uma so peca.
Um fabricante Lean esta em continua melhoria, rumo aquele
ideal. Caracteristicas similares, que descrevem as praticas Lean
de acordo com os estudos inicialmente executados na industria
automotiva por Womack, Jones e Ross (1990) sdo:

« E um processo dindmico de mudanca dirigido por um
conjunto sistémico de principios e melhores praticas
voltadas para a melhoria continua;

» Refere-se a empresa como um todo, do chao de fabrica aos
mais altos niveis executivos, € a cadeia de valor desde o
fornecedor até o cliente;

* Requer a eliminagdo de tudo o que ndo agregue valor;

* A transformagdo para um estado Lean ¢ um processo
complexo.

Nao existe algo unico que torne uma organizacao enxuta.
A producdo Lean implica a utilizagdo 6tima das habilidades
de forca de trabalho, atribuindo aos funcionarios mais de
uma tarefa, integrando o trabalho desenvolvido pela mao de
obra direta e indireta e encorajando atividades de melhoria
continua. Como resultado, a produgdo Lean ¢ capaz de
fabricar uma grande variedade de produtos, a custos mais
baixos e com qualidade maior, com menor quantidade de cada
input, se comparada com a producdo em massa tradicional:
menos esfor¢o humano, menos espago, menos investimento e
menos tempo de desenvolvimento. Para serem competitivas,
as empresas chegaram a conclusdo de que devem planejar e
controlar, principalmente, em:

* Qualidade além (do nivel) de competi¢ao;

* Tecnologia (dominada) antes da competicao;

* Custos abaixo (daqueles) da competicao (WATSON, 1994).
Em outras palavras, as empresas devem se autocontrolar e

esforgar para serem melhores, bem como mais rapidas ¢ mais

baratas, que os seus competidores.

Os principios-chave da manufatura enxuta podem ser

Rev. Cienc. Exatas Tecnol., v. 11, n. 11, p.2-6, 2016



praticamente explicados como sendo:

* Qualidade perfeita na primeira vez, por meio da busca pelo
indice de zero defeitos, esclarecendo e resolvendo problemas
em sua fonte mais primaria, obtendo simultaneamente maior
qualidade e elevada produtividade, trabalho em equipe
e transferéncia de maior autonomia, responsabilidade e
capacidade de decisdo para os trabalhadores;

* Eliminagdo ou minimizagao de desperdicio, por intermédio
da remocdo de todas as atividades que ndo agreguem
valor, do uso mais eficiente dos recursos escassos (capital,
pessoas e espaco), do fluxo de abastecimento das operagdes
produtivas e logisticas em just-in-time (eliminando-se
uma grande parte do tempo desperdicado durante as
esperas) e da eliminago dos estoques de seguranga, onde
quer que isso seja possivel, sem trazer riscos elevados ao
atendimento das necessidades dos clientes.

* Melhoria continua (redugdo de custos, melhoria da
qualidade e aumento da produtividade) por meio de
um processo dindmico de mudanga, desenvolvimento
simultdneo e integrado de produtos e processos,
rapidos cycle-time e time-to-market, além do amplo
compartilhamento e abertura de informacdes;

» Flexibilidade na produgdo rapida de diferentes mixes ou
maior diversidade de produtos, sem sacrificar a eficiéncia
em volumes mais baixos de producdo, através de setup
mais rapido e da fabricagdo em lotes menores, objetivando
atingir o lote ideal de tamanho unitario;

* Relacionamentos de longo prazo entre fornecedores
e fabricantes primarios, montadores e integradores de
sistemas, por intermédio de arranjos de divisao colaborativa
de riscos e compartilhamento de custos e informagdes.
Pode-se dizer, de forma resumida e pratica, que o termo

enxuto, ou Lean, trata da disponibilizagdo/obtencdo das

coisas certas no lugar certo, logo da primeira vez, enquanto
se minimiza o desperdicio ¢ se mantém uma postura aberta

a mudangas, tanto administrativa quanto operacionalmente.

Nesse conceito mais resumido, Lean significa menos

desperdicio, menor tempo de projeto, menos niveis hierarquicos

e menor quantidade de fornecedores. Mas Lean também pode

significar mais delegagcdo de poderes para os funcionarios,

mais flexibilidade e capacidade, maior produtividade, mais
satisfacdo para o cliente e, indubitavelmente, mais sucesso
competitivo em longo prazo.

2.3 Metodologia

O método de pesquisa que foi utilizado € o estudo de
caso. O desenvolvimento da pesquisa ocorreu por meio de
revisao bibliografica conduzida ao longo de todo o periodo da
pesquisa, definicdo dos atributos qualificadores das praticas
da Produgdo Enxuta, escolha da empresa participante,
planejamento do estudo de caso, avaliacdo da utilizagdo das
praticas de Produc@o Enxuta no estudo de caso e analise
conjunta dos dados.

Uma revisdo bibliografica estrutura-se de contetido
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teorico-conceitual, sendo seu principal objetivo reunir ideias
das mais variadas fontes, visando construir uma nova teoria
ou uma nova forma de apresentacdo para um assunto ja
existente (RIBEIRO, 2007). Dai partiu-se do principio de se
estruturar um cronograma contendo: Escolha do tema, assunto
a ser abordado, estudo explicativo de subtitulos.

A partir disso, desempenhou-se a coleta de dados. Para

este fim foram conduzidas:

e Observagoes diretas;

¢ Analise documental;

* Entrevista e questionario.

Os questionarios para apoio direcionado para as entrevistas
foram desenvolvidos junto aos departamentos de: Compras,
Almoxarifado, Expedicdo, Geréncia de Producdo, Gerente
da Engenharia Industrial, Gerente da Engenharia do Produto,
Gerente da Qualidade, Gerente de Manutengao e Coordenador
do Planejamento e Controle da Producao e Planejamento (PCP).

A observagdo foi utilizada juntamente com o periodo
da implantacdo do projeto na empresa. A observacao ¢ uma
técnica de coleta de dados, que propicia com que estes sejam
ser analisados e estudados.

A entrevista teve como principal objetivo a obtencdo de
informagdes do entrevistado sobre determinado assunto ou
problema. Constitui-se de um encontro entre duas pessoas,
a fim de que uma delas obtenha informagdes a respeito de
determinado assunto, mediante uma conversac¢do de natureza
profissional (MARCONI; LAKATOS, 2010).

Foi possivel por meio dos dados obtidos realizar a
avaliacdo das praticas de Producdo Enxuta inseridas na
fabrica de redutores, conhecendo quais praticas sdo existentes
e como estao sendo utilizadas. Ainda, com os dados coletados
e a realizacdo de VSM (Value Stream Mapping) Mapa de
Fluxo de Valor, elaborou-se uma matriz de perdas durante o
processo produtivo e a identificagdo da atividade gargalo de
alguns setores da empresa. Sugerindo, assim, propostas de
melhoria diante do que foi estudado.

2.4 Resultados

A Zanini Renk nasceu da joint venture constituida entre
as empresas Zanini, de Sertdozinho, SP, ¢ a Renk AG, da
Alemanha. Desde 1983, a Renk AG mantém contrato de
transferéncia de tecnologia com a Zanini Renk, assegurando
a mesma concep¢ao tecnologica desenvolvida nos redutores
projetados na Alemanha.

Fundada em mar¢o de 1976 ¢ localizada as margens da
Rodovia Anhanguera, no municipio de Cravinhos, Estado de
Sao Paulo, a Zanini Renk esta instalada em area de 173.000m?,
sendo 16.000m? de area construida.

A empresa ¢ dotada dos
modernos equipamentos, com instalagdes especialmente

melhores e mais
projetadas para proporcionar a maxima eficiéncia, em todos
os setores da producao. Sdo mais de cem redutores exportados
para as Américas, Africa do Sul, Asia, Oceania ¢ Unido
Europeia, inclusive paraa Renk AG, sua parceira da Alemanha.
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Paises nos quais a empresa esta presente: Argentina, Uruguai,
EUA, Colombia, Chile, Alemanha, Venezuela, Japao, Peru,
Guatemala, Honduras, India, México.

2.4.1 PDCA na solucio de problemas encontrados

Para atingir metas de melhoria de resultados se utiliza o
ciclo PDCA, que nesse caso também ¢ denominado Método
de Solucdo de Problemas ja que, como visto anteriormente,
cada meta de melhoria gera um problema que a empresa
devera solucionar (Figura 1).

Figura 1: PDCA

Action (Agir) Plan (Planejar)

o Identificagéo do Problema
° Andlise do Fenémeno
© Analise do Processo

o Plano de Ac¢ao

Padronizagédo o

Agao o

Verificagdo o ° Execugéo

Check (Verificar)

Fonte: www.portal-administracao.com.

Do (Executar)

Em relacdo ao ciclo PDCA de melhorias, podem ser feitas
as seguintes observagdes:

Planejamento (P) - O problema identificado na fase 1 da
etapa P do PDCA foi gerado a partir da meta de melhoria, a
qual pode pertencer a uma das duas categorias relacionadas a
seguir:

+ Meta “Boa” — E aquela que surge a partir do plano
estratégico, sendo baseada nas exigéncias do mercado e
na necessidade de sobrevivéncia da empresa.

+ Meta “Ruim” — E aquela proveniente de anomalias
cronicas.

O trabalho que objetiva o alcance das metas ruins nao
agrega valor, ja que apenas corrige algo que anteriormente foi
mal feito. Apos o estabelecimento da meta e a identificacdo do
problema, deve ser feita uma anélise do fendmeno ou andlise
do problema (observagdo), para que as caracteristicas do
problema possam ser reconhecidas.

A andlise do fendmeno realizada consiste em investigar as
caracteristicas especificas do problema, com uma visao ampla
e sob varios pontos de vista. Esta analise permite a localizagao
do foco do problema. A proxima fase da etapa P ¢ a analise
do processo, realizada sobre os meios, que tem por objetivo a
descoberta das causas fundamentais do problema. Na analise
de processo foi investigado o relacionamento existente entre
o fenomeno, concentrando a atengdo no foco do problema
identificado na fase, e quaisquer deficiéncias que possam existir
no processo (meios). Apds a condugao da analise do processo é
possivel estabelecer o plano de a¢ao (sobre os meios), que é um
conjunto de contramedidas com o objetivo de bloquear as causas
fundamentais. Para cada contramedida, constante do plano de
acdo, devera ser definido o “SW2H”: O que (“WHAT”) sera

feito, quando (“WHEN”) sera feito, quem (“WHO”) fard, onde
(“WHERE”) sera feito, por que (“WHY”) sera feito e como
(“HOW?”) sera feito e qual sera o custo (“HOW MUCH”).

A etapa de planejamento do ciclo PDCA de melhorias
consiste no estabelecimento de metas sobre os fins e na
definicdo das acdes, que deverdo ser executadas sobre os
meios para que a meta possa serd atingida. Quanto mais
informagodes sdo agregadas maiores serdo as possibilidades
de que cada meta seja alcangada. Quanto maior for o volume
de informagdes utilizadas, maior serda a necessidade do
emprego de ferramentas apropriadas para coletar, processar
e dispor estas informagdes. Também ¢ importante destacar
que a quantidade de informagdes e o grau de sofisticagdo das
ferramentas necessarias a etapa P variam de acordo com o tipo
de atividade no qual o giro do PDCA esta inserido, ou seja,
dependem da complexidade do problema sob consideragao.

Execugdo (D) - As etapas de execucdo do PDCA de
melhorias utilizaram no treinamento nas tarefas estabelecidas
no plano de agfo, na execugdo destas tarefas ¢ na coleta de
dados que foram utilizados na etapa seguinte, de confirmagao
da efetividade da a¢@o adotada.

Verificacdo (C)-Naverificagao do cicloPDCAde melhorias
foi feita a confirmagdo da efetividade da ag¢do de bloqueio
adotada. Se o bloqueio nao for efetivo e a meta de melhoria
ndo for atingida, estes devem retornar a fase de observagao,
uma vez que sdo realizadas uma nova analise, ¢ elaborado um
novo plano de ag@o, no qual ¢ emitido o chamado “Relatorio
de Trés Geragdes”, que ¢ o documento que relata o esforco
de se atingir a meta por meio do giro do PDCA. O Relatorio
de Trés Geragdes mostra: O que foi planejado (passado). O
que foi executado (presente). Os resultados obtidos (presente).
Os pontos problematicos, responsaveis pelo ndo atingir a
meta (presente). A proposi¢ao (plano) ¢ entdo elaborada para
resolver os pontos problematicos (futuro). Caso o bloqueio
tenha sido efetivo, resultando no alcance das metas, por meio
do qual se deve passar a etapa A do PDCA de melhorias.

Atuagao Corretiva (A) - A fase de padronizagdo da etapa
A ¢ adotada como padrio para as a¢des que “deram certo”, as
acdes cuja implementagdo permitiram o alcance da meta. Para
que a consolidagao do alcance da meta de melhoria ocorresse,
a nova maneira de trabalhar foi definida a partir do giro do
PDCA de melhorias utilizadas no dia a dia, passando entdo
a constituir o novo patamar, que foi adotado como padrdo.
Apds a padronizacdo vem a fase de conclusdo, na qual foi feita
uma revisdo das atividades realizadas ¢ o planejamento para
o trabalho futuro.

E importante ressaltar que existem duas maneiras pelas
quais se podem atingir estas metas, por meio do giro do ciclo
PDCA:

Melhorando-se continuamente 0s processos existentes.
Nesse tipo de atuacdo foram feitas sucessivas modificagdes
nos processos existentes na empresa, tais como: dar mais
treinamento aos operadores, empregar matérias-primas de
qualidade mais uniforme e otimizar a forma de utilizagao de
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equipamentos e ferramentas. Estas modificagdes, geralmente,
conduziram a ganhos sucessivos obtidos sem nenhum
investimento ou com pequenos investimentos.

Projetando-se umnovo processo ou fazendo-se modificagdes
substanciais nos processos existentes. O projeto de um novo
processo ou a realizagdo de grandes modificagdes no processo
existente sdo agdes necessarias, quando as metas colocadas pelo
mercado sdo tdo desafiadoras que ndo se consegue atingi-las
pelo processo existente. Geralmente, este procedimento resulta
em grandes avancos para a empresa, mas também implica na
realizagdo de investimentos elevados (TRIVELLATO, 2010).

2.5 Discussao

A andlise a partir da observagdo direta pode fazer
compreender que o operador ndo se organizava de modo a
deixar as ferramentas que iria utilizar em local de facil acesso,
muitas vezes era necessario aguardar o Setor da Ferramentaria
levar a ferramenta até o seu posto de trabalho, pois ainda ndo

se havia introduzido a ferramenta 5S (Figura 2).

Figura 2: Ferramentas 1

Fonte: Os autores.

Apos verificada a falta de organizagdo, foi feitaumareunido
com os colaboradores para que organizassem, limpassem os
armarios e, em seguida, que alinhassem as ferramentas de um
modo que tal distribuicdo ficasse padronizada, como pode se
verificar na Figura 3:

Figura 3: Ferramentas 2

Fonte: Os autores.
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A partir de entdo, tém-se realizado auditoria a cada quinze
dias para que a cultura dos colaboradores seja modificada, para
uma organizac¢do mais limpa e de melhoria continua. Com a
organizagdo, acompanhamento dos processos, verificagdo de
tempos junto a maquina pode-se verificar grande aumento de

produtividade e melhoria nos processos.

3 Conclusao

Um trabalho bem feito envolve muitas pessoas no processo,
uma vez que um complementa o outro. E preciso muita
dedicacdo, estudo e paciéncia para que as coisas acontegam
de maneira correta e foi possivel observar que o principal fator
de erro e melhoria ainda é o homem. Mudar conceitossignifica
quebrar paradigmas, porém faz-se necessario a realizagdo
de reunides semanais entre os gestores € quinzenais com 0s
colaboradores. Pode-se observar resultados positivos em tempo
de produgdo, em organizagdo e no que diz respeito a atitudes
comportamentais. Ainda, em busca de melhoria continua,
a empresa estd estudando maneiras de reduzir o processo
de usinagem e diminuir a compra de sobremetal na matéria-
prima. Acredita-se que com este trabalho que se tem realizado
o sucesso vira de forma gradativa. Isto faz ampliar a visdo na
Engenharia, ndo somente de forma direta, mas indireta porque
mostra o quao longe é possivel ir com uma equipe que se

prepara dia a dia para que as coisas possam acontecer.
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