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Projeto A3

10% na produtividade

Objetivos: t

‘ 100% nos tempos de espera logisticos
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Projeto A3
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Projeto A3

Tempos de Espera Logistica DURANTE e DEPOIS da Implementacido
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Projeto A3
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Obrigado pela atencao!

~ Sara Ferreira

- Jo3o Coutinho



