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1. INTRODUGAO

A confiabilidade de um Sistema
Produtor de Agua é definida como a
probabilidade de que o Sistema tenha
desempenho satisfatério, durante o
perfodo de tempo desejado e sob con-
digGes especificadas,

Nesta definigdo aparecem trés as-
pectos importantes: a probabilidade,
0 desempenho e as condicBes de ope-
racdo.

O célculo de probabilidade é o tra-
tamento matematico do problema. E
um tratamento dificil e exige uma de-
finicdo dos varios pardmetros e crité-
rios de operacio. Estes critérios devem
ser transformados em pardmetros para
depois serem equacionados.

O desempenho é medido pela taxa
de perda de producio ou taxa de de-
feitos nos equipamentos ¢ estd direta-
mente vinculado 3 politica de manu-
tencao adotada.

As condicbes de operaciio refletem
a politica de Operacdo do Sistema e
dos seus equipamentos.

{1) Engenhsiro, Chefe da Diviséo de Produ-
¢#0 de Agua Bruta do Sistema Cantarei-
ra, Diretoria de Operagdo da Regifo Me-
tropolitana — SABESP,

(2) Encarregado de Operagio da Estagio
Elevatbria Santa Inds, do Sistema Canta-
reira — Diretoria da Operagio da Regido
Metropolitana — SABESP.

{3 Encarregado  Geral de Manutencdo do
Sistema Cantareira.

O objetivo do presente trabalho
€ o de mostrar critérios préticos de
atuar sobre o desempenho dos equi-
pamentos e as condigdes de operaciio
através de politicas de trabalho com
as equipes de operacio e manutencio.
Serdio analisados os programas desen-
volvidos junto as equipes de operacio
¢ manutencdo, cujo principal objeti-
vo é o de preparar o elemento humano
e dirigir todos os esforcos para elevar
e manter elevada a confiabilidade do
Sistema,

2. POLITICA DE TRABALHO

Considerando-se que o Sisterna Em-
presa & constituido de vérios sub-sis-
temas, € necessdrio que o sub-siste-
ma tenha a sua polftica de trabalho
concordante com as diretrizes da
Empresa.

O Sistema Cantareira de Agua Bru-
ta, é um dos sub-sistemas que compde
a SABESP, e como tal, tem o seu obje-
tivo e sua politica de trabalho baseados
numa diretriz central.

A Empresa, como um todo, tem a
seguinte diretriz: “Fornecer o methor
servico possivel de Saneamento Bésico,
para a populagdo de Sdo Paulo, com a
maior confiabilidade possivel, ao me-
nor custo, e méxima seguranca dos
seus funcionérios”.

Nesta definicdo, estdo envolvidos 3
parametros importantes;

[(Ja) Melhor servigo possivel

Para a Empresa, isto significa um
servigo voltado para o consumidor, ou
seja, os servicos prestados devem ser
de tal nfvel que o consumidor se sinta
satisfeito, que ele sinta que o dinheiro
que paga pelo servigo de saneamento, é
um dinheiro bem pago.

(J b} Confiabilidade

Para a Empresa, confiabilidade
significa garantia de fornecimento do
Servico.

Naturalmente, a garantia de forneci-
mento tem o seu custo, conforme a
curva da Fig. 1.

A curva de “custo da garantia” de-
pende da complexidade do sub-siste-
ma; cada sub-sistema possui a sua cur-
va de “custo da garantia”.

Além do aspecto de garantia de
fornecimento, que é fun¢io da confia-
bilidade do sistema, existe ainda uma
outra componente que & fun¢io desta
varidvel: o custo da perda de producéo,
cuja variaclo estd representada na Fig.
2.

No caso SABESP, esta curva de cus-
to envolve ainda uma componente de
“custo da perda de Imagem da Empre-
sa'. Esta curva também depende da
importdncia do sistema em questio e
seus reflexos em termos sociais e poli-
ticos.
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FiG. 1 — Curva da “Custo da Garantia™.
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FIG. 2 — Curva de ""Custo da Perda de Produgao e imagem da Empresa”™.
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FIG. 3
Desta forma, a Empresa deve ope- dade no sistema, perder-se-d 1,16

rar num ponto tal que o custo total
seja m{nimo (Fig. 3).

Para fins de raciocinio, vamos
considerar o Sistema Cantareira com
uma confiabilidade de 90%. Isto signi-
fica que em 365 dias do ano, s6 serdo
atendidos 90% de 366 ou seja, 0,90 x
x 36b = 328,5 dias.

A perda de producdo ser4:

366 - 328,56 = 36,5 dias

Tempo perdido:

36,5 x 24 x 3.600 = 3.1563.600 seg.

Volume perdido:
33 m3/seg x 3.153.600 seg. = 1,04 x
x 108m3

Recurso perdido:
1,04 x 10Bm3 x Cr$ 11,19/m3 =
=Cr$ 1,16 x 109

Portanto, com 90% de confiabili-
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bilhdes de cruzeiros por ano.

(O ¢) Méaxima seguranga dos
funcionérios

Para a Empresa, mixima seguranca
significa um indice baixo de acidentes
de trabalho e, portanto, um nimero
reduzido de dias perdidos por acidente.

Outrc aspecto de seguranga dos
funcicndrios é o aspecto emocional,
onde a Empresa cria um ambiente
em que os funcionérios se sintam segu-
ros, onde se evitem os jogos psicolégi-
cos que sfo um cédncer na Empresa,
desviando os esforgos para brigas in-
ternas, rivalidades, etc.

Uma vez analisada a politica ba-
sica da Empresa, cabe agora aos Sis-
temas transformarem esta politica
em uma realidade a nivel operacional,

ou seja, uma vez estabelecida a filoso-
fia, definir 0 que e como fazer.

Assim sendo, o Sistema Cantareira
de Agua Bruta estabeleceu a seguinte
meta: Operar, manter e conservar o
Sistema Cantareira de Agua Bruta,
a plena carga, 33 m3/s, com confiabi-
lidade de 99,9%, ao menor custo e
méxima seguranca.

Para se atingir tal meta, baseou-se
na seguinte filosofia (Teoria Y, de
MacGregor): “Toda a equipe quer
atingir os objetivos propostos. Os fun-
cionarios sdo capazes de fazé-lo, tem
capacidade para tal. Todos os elemen-
tos da equipe devem ser tratados, aci-
ma de tudo, como gente, que tem ne-
cessidades, e que gosta de estruturar
o seu tempo, na Empresa, em ativida-
des produtivas”.

Acreditamos que o dificil ndo é
estabelecer a filosofia de trabalho,
mas o dificil é se comportar da forma
adequada com a filosofia.

Deve-se deixar de lado a parte emo-
cional, ou sempre que se sentir emo-
cOes (raiva, ressentimento, frustracdo,
etc) analisa-las e verificar o por que
de tal emocdo; note-se que tais emo-
¢les podem facilmente comprometer
toda a filosofia implantada: diz-se
que todo mundo é honesto e a che-
fia comporta-se como se todo mundo
fosse desonesto.

Podemos afirmar que os resultados
da filosofia implantada, foram 6timos
nos seguintes aspectos:
¢ maior espirito de equipe;
& maior cooperacdo entre as equipes;
¢ maior desejo de melhorar o nivel

dos trabalhos, o nivel intelectual

{90% dos funcionirios voltaram

a estudar novamente);

e melhor facilidade de relacionamen-
to em todos os niveis;

o melhor compreensio dos problemas
da Empresa.

3. PROGRAMAS DE TRABALHO

Para se aplicar esta filosofia, na
pritica, foram realizados os seguintes
trabalhos:
¢ Programa Apolo

Descricdo da funcdo e do cargo das

chefias ligadas 3 Divisdo. Os cargos

foram exaustivamente discutidos
com todas as chefias e encarrega-
dos, simultaneamente.

# Reunides interdisciplinares
Cada elemento estuda um assunto
de sua area e o expde aos demais.

e Reunides de integragao
Trimestraimente cada elemento faz
um balanco de suas atividades para
0 grupo todo.

e Reunides de avaliagdo
A chefia da drea apresenta uma ava-




liagdo de desempenho dos elemen-
tos e discute a “"satde” da Divisdo.

e Visitas técnicas
Vérias visitas a outras Empresas, em
busca de novos métodos de traba-
lho.

e Reunides Diagnobstico
Estas reunifes sido feitas quando
ocorre alguma falha (acidente, erro
de manobra, quebra de equipa-
mento, etc) com o objetivo de cor-
rigir a falha, e ndo castigar o erro.
Os resultados préticos desta forma

de trabalho foram:

e a confiabilidade atingiu 98%;

¢ em 1980 ocorreu um Gnico aciden-
te de trabalho;

e em 99 ligamentos das moto-bombas
principais (11 m3/seg) ocorreram
6 falhas nos primeiros 6 meses de
1981,

4, OPERACAO
4.1. FILOSOFIA DE TRABALHO

A funcdo da equipe de operagio
é operar o Sistema a nivel de projeto,
isto é, dentro das normas bdsicas para
qual o Sistema foi projetado; é funda-
mental que haja um perfeito entrosa-
mento entre os homens da Operagio
€ 0$ eguipamentos que eles operam,
para que O sistema seja operadc com
alta confiabilidade. Para tanto devem
ter conhecimento profundo para pode-
rem decidir em qualguer situacdo no
Sistema,

A filosofia de operacdo que se im-
plantou é que o operador ndo é um
mere “Apertador de Botdes”, porém
um homem integrado dentro de uma
estrutura de operacdo que visa o seu
perfeito relacionamento com os equi-
pamentos que opera. Para atender os
objetivos do Sistema e da Empresa
com um grau maximo de confiabilida-
de.

Notamos que estes objetivos estdo
sendo atingidos através de um wvasto
programa que foi implantado em 1978
e que vem sendo aprimorado dia a dia;
esse programa pode ser agrupado em
dois grupos que sdo: atividades de de-
senvolvimento e atividades de treina-
mento. Tudo isso dividido em trés
etapas, ou seja: a primeira etapa de
apresentacdo do Sistema ao funciona-
rio, a qual podemos usar como analo-
gia um carro, onde o motorista pri-
meiro ¢ instruide como conduzi-lo,
isto & sO se fornece as informacdes
estritamente necessérias para que eles
possam operar o Sistema, e manté-lo
na estrada.

A segunda etapa é a de conheci-
mento do Sistema, onde o funciona-
rio comeca a se integrar no Sistema,

isto &, come¢a a receber as informa-
¢bes sobre os equipamentos do Sis-
tema, para conhecé-lo mais a fundo,
isto &, seu principio de funcionamen-
to, seus componentes, e sua funcdo
no Sistema.

Acreditamos que no Sistema Can-
tareira essas duas etapas j§ foram
vencidas, estamos partindo para a
terceira etapa, onde além dos conhe-
cimentos de operacio dos equipa-
mentos, e de seus componentes,
vamos preparar os operadores para
pequenas manutencdes; essa fase pa-
ra ser melhor compreendida, pode-se
fazer uma analogia com os paramédi-
cos, cuja funcBo bdsica & manter o
doente vivo até a chegada do médi-
CO; NO NOSSO caso a equipe de opera-
¢do, em situagBes de emergéncia
deverd estar preparada para man-
ter a produciio até a chegada da
equipe de manutengio, que fars o
reparo definitivo. Ou terd todo o
diagnostico para reparar os danos.

4.2. ATIVIDADE DE
DESENVOLVIMENTO

O desenvolvimento do pessoal ope-
racional foi planejado de modo que a
Empresa participa com o desenvolvi-
mento técnico profissional ¢ os opera-
dores com o desenvolvimento bésico
cultural, que é a complementacio dos
estudos escolares, de primeiro e se-
gundo graus.

Em 1978 quando iniciamos o nos-
so plano de desenvolvimento apenas
7% da equipe de operagfio possuia o
2% grau e os outros 93% da equipe
possuia 19 grau incompleto, e hoje
ap6s 3 anos de atividades 19,5% do
pessoal j& possui 0 2° grau completo
e 46,5% estd cursando o 2° grau e
25% estd cursando o 19 grau, sendo
que apenas 9% da equipe ndo voltou
a estudar,

Comn essa participag3o conjunta fo-

ram desenvolvidas véarias atividades,

como por exemplo:

¢ Simulacio de defeitos: nesta fase
foram cadastrados 124 defeitos, os
quais foram codificados ¢ analisa-
dos um a um para o levantamento
das causas provéveis e das medidas
corretivas a serem adotadas. Isto
tem facilitado o reestabelecimento
do Sistema, pois quando ccorre
um defeito pensou-se antes na solu-
cdo.

® Manuais de operacdo foram elabo-
rados numa linguagem acessivel ao
operador, com o miximo de infor-
magdes e alto grau de detalhamen-
to. Outro ponte importante é que
dividimos o Sistema em virios
sub-sistemas ficando assim mais f4-
cil a assimilagdo por parte do pes-
soal da operagao,

e Analise de Sistema: esse trabalho
teve grande importdncia, pois quan-
do as equipes fazem as anélises, eles
descrevem todo o sistema € todo o5
equipamentos do sistema, esclare-
cem todas as davidas, e sugerem
modificagBes aprimorande o Sis
tema.

4.3. ATIVIDADES DE
TREINAMENTO

Na dindmica de treinamento adota-
da treinamos os supervisores das equi-
pes, e estes treinam os seus subordina-
dos, isso facilita o treinamento e afir-
ma a posigdo do supervisor como li-
der.

Os cursos foram preparados em mé-
dulos, cada médulo com carga horé-
ria de 15 horas, em 5 reunifes de 3
horas cada; isto facilitou o treina-
mento, pois ndo foi necessario alte-
rar o horério das equipes para partici-
parem do treinamento,

No Sistema Cantareira, foi desen-
volvido programa de treinamento para
os operadores da Elevatoria Santa Inés,
conforme indica o Quadro 1.

CURSO PERIODO N2 de | Carga lNP Trek

turmas [ horiria] nandos
01 | Formagio de instrutores 12/07 A 16/07/78 | 01 15 08
02 | Operacio de subertacio 29/01 4 30/03/79 | 04 30 3%
03 | Sistemas Hidrbulicos Auxiliares 27/08226/10/79 | 04 30 34
04 | Eletricidade Bésica 12/11a11/03/80 | 04 60 40
05 Garadores ¢ Motores 11/02 4 25/04/80 | 05 15 39
06 | Circuito de Comando 24/03311/06/80 | 05 15 3
07 | Hidrologia 05/05 2 11/07/80 | 06 20 2
08 | Operagiic de Moto Bombas 14/07 4 05/09/80 | 04 30 29
09 | Instrumentacio da ESI 22/00 5 19/12/80 | 06 a5 2
10 | Operagio de Comportas 26/01 4 20/02/81 | 04 15 40
11 | Operaciio de Barragem de Terra 09/03 A 15/05/81 | 04 30 23
12 | Operagio do Sistema Fixo de CO2 18/05 4 27/06/81 | 04 15 a0
13 | Operagio de Subestacio (reciclagem) | 05/01 & 16/01/81 | 0% 30 10

QUADRO 1
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Com essa filosofia, programamos os
sequintes cursos para o 29 grau se-
mestre de 1981.

e Principios de Eletrbnica {semi-con-
dutores);

o Interpretacdo de Desenho Mecéni-
co;

e Excitatriz Estética e Retificadores;

e Bombas {componentes e principio
de funcionamento);

e Sincronizador Automdtico do Mo-

tor de 20.000 HP;
e Lubrificantes;

e Regulador Automdtico do Fator de
Poténcia.

5. MANUTENGAO
5.1. FILOSOFIA DE TRABALHO

A atribuiciio b4sica da manutencio
é manter os equipamentos em condi-
¢Oes operacionais e a nivel de projeto,
dentro dos padrdes de confiabilidade
estabelecidos pelo sistema. Para que
estes chjetivos sejam atingidos, a ma-
nutencdo necessita ser eficaz em pre-
venir que os equipamentos sofram
avarias, porém, se avariados sejam o
mais répido possivel recolocados 3 dis-
posicio da operacio.

Na prevencdo contra avarias é de
fundamental importincia a existéncia
de um plano de manutengio preventi-
va, que abranja todos eqguipamentos
que possam afetar de modo direto ou
indireto a produgdo ou que represen-
tem risco s demais instalagBes.

Para minimizar as perdas com para-
lisagbes por avarias, sdo necessarias
entre outras coisas:

a) equipe treinada para situagGes
de emergéncia {técnica e psico-
logicamente);

b} pecas sobressalentes para reposi-
cdo;

¢} ferramentas e equipamentos de
manutencio adequados;

d) documentacgdo técnica atualizada
e acessivel, etc.

Em se tratando de manutengio, é
praticamente impossivel estabelecer-se
comportamentos padrles a serem se-
guidos pela equipe, tendo em vista
que as situagles criadas podem ser as
mais diversas possiveis, diferente do
que ocorre por exemplo em um sis-
tema de producio em série onde até
os movimentos manuais podem ser
previstos e padronizados. Isto nos leva
a considerar que a qualidade da manu-
tengdo depende muito mais do elemen-
to humano do que dos recursos tecno-
l4gicos que estdo A sua disposi¢do. De
nada adianta entregar a uma equipe

de manutengdo ferramentas sofistica-

das e equipamentos modernos e tecno-
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logicamente avangados, se esta equipe
ndo estiver preparada para tal. O que
aconteceria, sem dlvida é que a defa-
sagem entre o desenvolvimento tecno-
légico das maquinas e da mdo de obra,
faria com que a confiabilidade do sis-
tema decrescesse como consequéncia
de sua degradacio sisternética e conti-
nua, situacio que pode ser facilmente
caracterizada ac verificarmos, por
exemplo, se 0s equipamentos estdo ou
nidoc operando dentro das condigdes
previstas em projeto.

Diante diste, temos orientado nos-
sas atividades para o desenvolvimen-
1o da qualidade da mdo de obra da
equipe de manutencdo, através de pro-
vidéncias que proporcionem um am-
biente catalizador de criatividade, que
abranja toda a equipe, do ajudante ao
técnico, dando a todos condighes
de contribuir intelectualmente na
soluclo dos mais variados problemas
e na geragdo de idéias que uma vez
adotadas e implantadas possam aumen-
tar a confiabilidade do sistema.

' 5.2. ATIVIDADES DE

DESENVOLVIMENTO

Nio podemos pensar em desenvol-
vimento da qualidade de m&o de obra
sem antes pensarmos no desenvolvi-
mento da qualidade de vida profis-
sional do funciondric. Entendemos
como qualidade de vida profissional,
a adequacio entre o ambiente fisi-
co-social ¢ a condigdo ce “seres hu-
manos” dos membros de uma equi-
pe; & a partir desta adequagdo que
as potencialidades profissionais, indi-
viduais e grupais, encontrario os nu-
trientes necessdrios ao seu desenvolvi-
mento.

No sistema Produtor Cantareira, te-
mos implantado programas de desen-
volvimento norteados por esta filosofia
e os resultados obtidos confirmam que
estamos na direcéio certa.

Os principais programas implanta-
dos sdo os seguintes:

[ a) Programa “Bem Estar”

De duragdo permanente, tem como
meta principal diagnosticar as agressivi-
dades do meio ambiente e implantar
solucdes que o adaptem ao homem.
Dentre os problemas diagnosticados e
solucionados podemos citar, a titulo
de exemplo.

e Problema: Temperatura ambiente
excessivamente alta nas
oficinas.

Teto e paredes construi-
dos com materiais de
boa condutibilidade tér-
mica.

e Causa:

® Solucdo adotads: Instalagio de sis-

tema de irrigagdo no te-
to.

Ul b} Programa de Avaliagio

Objetiva através da avaliagio do de-
sempenho da equipe, medir 0 seu grau
de desenvolvimento, Sdc avaliados os
seguintes parametros.

Capacidade de colaboragdo.
Capacidade técnica.
Deciséo.

Delegacio de atribuigbes.
Capacidade administrativa.
Determinagdo e diregdo.
Diagnéstico de situacdes.
Eficacia.

Eficiéncia.

Estas avaliagBes sdo efetuadas tri-
mestralmente, e sua grande vantagem
é a de permitir a sistematizacdo na
forma de abordar os aspectos decor-
rentes do relacionamento profissional
entre chefia e subordinados.

5.3. TREINAMENTO

Além de participarem dos cursos
do programa de treinamento integra-
do desenvolvido pela “Operacio”, es-
tamos etaborando o programa de trei-
namento espec(fico que deverd constar
de cursos técnicos de especializagdo.
Uma outra modalidade de treinamento
que estamos desenvolvendo com resul-
tados satisfatdrios, & a realizaco de
reunides periddicas com participagdo
de toda equipe de uma determinada
especialidade, com o objetivo de es-
tudar em grupo, um determinado sis-
tema efou equipamento: estas reu-
nides obedecem ao seguinte roteiro.

¢ Descricio dos componentes do sis-
tema efou equipamento.

e Discussiio sobre o funcionamento
dos componentes.

e Discussdio sobre o funcionamento
de todo sistema e/ou equipamento.

e Elaboragio do manual de manuten-
¢30 preventiva.

e Levantamento das necessidades de
treinamento da equipe para o per-
feito conhecimento do sistema efou
equipamento estudado.

e Elaboragiio da lista de sobressalen-
tes.

e Observagio: Distribui-se aos par-
ticipantes, com ante-
cedéncia minima de
15 dias, desenhos, ma-
nuais, -etc, a fim de
que eles possam se fa-
miliarizar com o as-
sunto a ser discutido.
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TOTAL EM HOMEM X HORA
TRIMESTRE PREVENTIVA CORRETIVA RELACAO
12 rimestrs/80 1.319,32 1.461,78 11
29 trimestre/80 1.766,42 709,19 0,40
39 trimestre/80 2.633,32 369,37 0,14
49 trimestre/80 3.400,18 550,12 0,16
12 trimestre/B1 3.559,89 34481 0,09
QUADRO 2

5.4. RESULTADOS

Dentre os indicadores que quantifi-
cam a eficicia desta filosofia de traba-
tho, podemos citar:

[Ja} Relagdo entre o total de ho-
mens X hora utilizados com
manuten¢do preventiva e cor-
retiva {Quadro 2).

Como pode ser visto acima, no 19
trimestre/B0 esta relacdo era 1,1, isto
significa que para cada homem x hora
utilizado em preventiva, eram utiliza-
dos 1,1 homem x hora em corretiva,
e no 19 trimestre/81 esta relaclo
caiu para 0,09.

[ b} Indice de Ocupagio de Mio de
Obra (l)

Este (ndice foi estabelecido para
medirmos a efetiva ocupagio da mio
de obra disponivel, é calculado pela
seguinte férmula:

2 homens x horas trabalhadas

lo =

= x 100
Z. homens x horas disponiveis

Parte dos servicos de manutenco
podem ser programados (preventiva},
porém uma outra parte {corretiva)

foge a qualquer possibilidade de pro-
gramacdo, visto ocorrerem aleatoria-
mente, podendo porém ser previstos
em homens x horas através de acom-
panhamento estatistico; em decor-
réncia disto se ndo equacionarmos
a mio de obra disponivel, & deman-
da de manutergdo preventiva e cor-
retiva, certamente a utilizagdo desta
m3e de obra serd improdutiva, Isto
pode ser mais facilmente entendido se
raciocinarmos da seguinte maneira: ca-
$0 sé programe para a equipe de manu-
tenclo, servicos de preventiva que
absorva toda mdo de obra disponi-
vel, certamente a preventiva serd
afetada, pois na ocorréncia de cor-
retivas a preventiva serd interrompi-
da; se por outro lado se programe
manutencdo preventiva, deixando-se
folga excessiva de mdo de obra para
atendimento das corretivas, a diferen-
¢a entre a folga deixada e a manuten-
¢do corretiva ocorrida serd certamente
transformada em Mo de Obra ociosa.

Atualmente © nosso “indice de
Ocupagic de Mao de Obra” estd em
torno de 93,0%.

[Oc) Relagio entre o quadro de pes-
soal da equipe de manutencio
e vazfo média (m3/s) de 4gua
bruta produzida pelo sistema,

Ano Vaziio Média (m3/1)
1974 1,943
1975 3,458
1976 5,528
1977 8521
1978 10,865
1979 12,903
1880 14574
QUADRO 3

O quadro atual de funciondrios
dz manutencdo & de 26 pessoas. Es-
ta quantidade é a mesma, desde a
inauguraciio do Sistema (Dez/73),
porém a produgdo do sistema vem
aumentando ano a anoc como pode
ser visto no Quadro 3.

E evidente que com o aumento
da producdo do sistema, a demanda
de manutencdo preventiva e correti-
va também aumentou, porém, foi
possivel manter o mesmo quadro
de pessoal 20 longo destes anos,

Todos estes resultados foram obti-
dos como conseqiéncia do seguinte:
¢ Aumento da produtividade.

e Elevacio do nivel técnico da equi-
pe.

# Melhora no ambiente de trabalho.

o Criacio de clima propicio ao de-
senvolvimento da criatividade indi-
vidual e grupal.

e Melhora na qualidade de mio de
obra.

o Ajustes eficazes no planejamento da
manuten¢Bo preventiva.

¢ Com o aumento de nivel dos opera-
dores e da equipe de manutengio,
muitos “‘sintomas’” apresentados
pelos equipamentos foram diagnos-
ticados e corrigidos antes que o
mesmo sofresse colapso.
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