MELHORIA DE PRODUTIVIDADE NO PROCESSO DE SOLDA NO CONJUNTO
ECOPOWER

Alem?, Carlos Augusto Saadi; LEMES JUNIOR?, Luiz Carlos; LOPES?, Karlos
Eduardo Barbosa.

1 — Professor na Universidade do Vale do Sapucai.
2 — Graduando em Engenharia de Mecénica na Universidade do Vale do Sapucai

carlosalem@univas.edu.br; luizc.lemesjunior@hotmail.com; karloskadu810@gmail.com

RESUMO

A abordagem do estudo foi contemplada sobre possiveis resultados da mudanca
inserida sobre o processo de solda no conjunto Ecopower da Empresa Pratica
Klimaquip no ramo de fornos industriais, maquinas de panificagdo e maquinas de
refrigeracdo. Como objetivo, discorreu-se sobre a melhoria de produtividade no
processo de solda no conjunto Ecopower. Assim, foi utilizado a revisdo da literatura
com o método de pesquisa qualitativa utilizando um estudo de caso. Os resultados
tiveram como proposta de melhoria, a aplicacdo de recursos e investimentos na parte
da solda e dobra nos componentes “Ecopower”, como explicitada nesse estudo e sua
finalidade, nos quais estabeleceu parametros ideais do processo inicialmente
contemplando a sua implementacao visando a reducéo de custos, menores riscos ao
ambiente, desenvolvimento com a otimizagcao dos parametros bem como ofereceram
a maneira mais confiavel e pratica de reduzir custos elevados e melhorar a
uniformidade do processo e ganho de tempo que foi crucial nesse processo onde
ocorreu aumento de produtividade.

Palavras-chave: Conjunto Ecopower. Investimentos. Produtividade. Solda.

1 INTRODUCAO

O presente trabalho buscou na literatura fundamentos e conceitos sobre a
tematica, e escolheu o estudo de caso para realizar a pesquisa sobre o processo de
solda no conjunto Ecopower da Empresa Pratica Klimaquip no ramo de fornos
industriais, maquinas de panificagcdo e maquinas de refrigeracao.

Diante dessa possibilidade, a pesquisa sobre o processo de solda e sua linha
de producédo, pode ser contemplada por uma investigacdo de suporte que se inicia
pelo material, recurso financeiro como investimentos, linha de qualidade, tempo para

a producéao, aceitacdo de mercado, possibilidades, viabilidade do estudo, montagem
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dos equipamentos, bem como os recursos humanos, possiveis falhas e até mesmo
consideracdes finais de seu término.

Um grande problema que véarias empresas apresentam, quando surge um novo
produto €, como executd-lo de forma rapida e com qualidade. Neste sentido, o
processo Ecopower mostrou a necessidade de mudanca onde a finalidade foi a de
reduzir tempo de producdo, melhorar a qualidade e a ergonomia através da
implementacgéo da solda por meio de robd, uma vez que havia um tempo excessivo
de dobra de solda e acabamento. Isto requereu planejamento, organizacdo e
investimentos nesse processo a fim de viabiliza-lo com a solucao apresentada.

A solucéo para a empresa Prética Klimaquip foi realizar investimentos para
modificar o processamento da dobra, solda e acabamento com recursos e melhorias
gue pudessem ser analisados posteriormente pela equipe setorial.

O trabalho foi iniciado com um Brainstorming, suportado por um fluxograma,
um processo de crono analise e pela matriz GUT. Juntamente com estas ferramentas,
a equipe utilizou o Ishikawa para facilitar a busca das solu¢cbes e o 5W1H para
estruturar a implantacéo das acoes.

O presente estudo teve como objetivo discorrer sobre a melhoria de

produtividade no processo de solda no conjunto Eco Power.

2 REFERENCIAL TEORICO

O presente referencial tedrico fundamenta as ferramentas e técnicas de
gualidade utilizadas para melhorias no processo da solda e dobra nos componentes

“Ecopower”, que buscou aperfeicoa-lo passando de solda manual para automatizada.

2.1 Brainstorm

Inicialmente teve como marco o desenvolvimento de Alex Faickney Osborn, na
década de 1940, no quais foram trés principios basicos que conduzem uma reuniao
de brainstorming: A abundancia de ideias € mais extraordinaria do que a qualidade
das ideias; ndo precisam ser feitas criticas, elogios ou ponderacdes as ideias que
aparecerem durante o brainstorming; opinides idénticas precisam ser agrupadas para
promover a futura escolha da ideia a ser sobreposta (AMORIM, FREDERICO, 2018).



Segundo estudos de Granado (2020) o termo Brainstorm vem de propostas
com ideias diversas, é utilizada por milhdes de empresas como proposta de reunir
ideias criativas com a resolucéo de algum problema.

Assim, o “Brainstorming € uma palavra da lingua inglesa que pode ser traduzida
como tempestade de ideias para chegar ao melhor resultado” (GRANADO, 2020, p.1).

A escolha do Brainstorm dentro do grupo tende néo apenas a geragéo de ideia,
mas a composi¢cado do argumento, do aumento da qualidade e quantidade de ideias
desenvolvidas pelos membros do grupo, ou seja, sua relevancia esta vinculada a

geracao de ideias como uma parte da analise no processo de inovacao.

2.2 Cronoanalise

Inicialmente a cronoanalise tem como fundamentos com sua origem descrita
pelos americanos Frank Gilbert e Fredereick Taylor no assunto direcionado ao
taylorismo, e na abordagem da literatura, a ferramenta se adequa a analisar os tempos
de realizacdo de atividades, nas quais envolvem o0 processo produtivo
(NASCIMENTO, 2021).

Segundo estudos de Koch et al. (2022) essa ferramenta tem como finalidade
dentro das empresas e/ou industrias melhorar o desempenho dos processos bem
como sua eficacia, e ainda ter maior controle afim de entender onde ha espacos para
a otimizacao de processos.

A abordagem do estudo foi mensurar o tempo gasto sobre as atividades e linhas
de producéo, identificando danos e custos desnecessarios do processo e assim, gerar
dados necessarios para tomadas de decisbes melhores nos processos empresariais

e/ou industriais.

2.3 Ishikawa

O Ishikawa € uma das ferramentas basicas da qualidade e tende a ser uma das
mais importantes em estudos e pesquisas nos quais teve como criador o engenheiro
Kaoru Ishikawa.

Segundo estudos de Silva e Casagrande (2022, p. 964) O Diagrama de
Ishikawa ou Diagrama de Causa e Efeito ou Espinha de Peixe é uma ferramenta da

qualidade tradicional que ajuda a levantar as causas raizes dos problemas. E uma



ferramenta antiga e muito utilizada em diversas industrias dos mais diversos
segmentos. S&o utilizados o que se chama de 6Ms: Método, Maquina, Medida, Meio
Ambiente, Mao de Obra e Material. Em alguns casos especificos ndo se aplicam todos
0S 6Ms na descricdo das causas.

Sob tal consideracéo, a ferramenta foi empregada para que toda pessoa conseguisse
usa-la, colaboradores que vao desde a operacdo na fabrica até diretoria, sem a
necessidade de especialistas.

Na figura 1 um exemplo da ferramenta Ishikawa:

MATERIAIS METODOS MAO DE OBRA

PERDA DE MATERMA PRIMA FALTA DE CAPACITAGAD

FALTA DE MATERIA PRMA

DETERIORAGAO DE MATERIAL

VERCADO NSTAVEL

CLIMA QUENTE

MAQUINAS MEIO AMBIENTE

Fonte: Almeida et al (2017, p.965).

Em consideracoes ao estudo de Nascimento (2021) para formar um Diagrama
de Ishikawa € imprescindivel fazer uma reunido com todos 0s responsaveis pelo
processo para exporem seus conhecimentos e, deste modo, colaborarem com a

montagem do Diagrama de Ishikawa.

2.4 Matriz GUT

Com base na abordagem da literatura, essa ferramenta chamada Matriz de
GUT, tem como objetivo principal priorizar os problemas na busca de uma solucéo.

Estudos de Ribeiro (2022) salienta que a Matriz GUT se prop8e a um processo
de listagem de problemas, no entanto, tem como bases a definicdo da Gravidade,
Urgéncia e Tendéncia para auxiliar na alocagéo dos seus recursos, oferece e apoia o



cumprimento do planejamento estratégico e ainda minimiza erros pequenos para que
nao se tornem grandes. Deste modo, prioriza as tarefas, otimizando tempo.

Em outras palavras a Matriz GUT, em seu uso, torna possivel priorizar as
guestdes de acordo com a gravidade do problema, com a urgéncia em que carece ser
ajustado e com a tendéncia desse problema se agravar velozmente, focalizando sua
precaucao nos impedimentos mais criticos (RIBEIRO, 2022).

Portanto, a Matriz GUT passou a ser utilizada como importante ferramenta para
assessorar na priorizacao de tomadas de decisbes dos gestores.

2.5 O Fluxograma

O fluxograma € a representacdo grafica de um processo. A ideia é que, ao
analisar o desenho, se consiga perceber de maneira facil a sequéncia com que as
atividades acontecem.

Para isso, utiliza-se informac6es como formas geométricas, setas e definicdes
concisas, e a explicacdo de Campos et al (2023) diz que o fluxograma elucida as
fases, séries e disposi¢cdes de um processo ou fluxo de trabalho.

Um fluxograma fundamental é a forma mais simples de uma representacao de
processo, e assim se trata de um instrumento forte para esquematizar, considerar,
documentar e principalmente otimizar processos em outras areas de conhecimento
(CAMPQS, et al., 2023).

O uso do fluxograma para uma empresa desempenha de forma objetiva a
possibilidade de reconhecer o modelo de cumprimento do processo. Esse modelo
influencia na qualidade do seu produto e no exercicio dos seus funcionarios,
melhorando a produtividade da equipe, com um processo documentado de forma

simples, mostrando seus inputs e seus produtos.

2.6 SW1H

Sobre 0 5W1H ou 5W2H, fundamentalmente, € um checklist de verificacdo de
atividades que necessitam ser desenvolvidas com maior nitidez aceitavel por parte
dos colaboradores da empresa (ALVES, 2021).

O 5W2H foi uma melhoria criada em cima do 5W1H onde se foi adicionada uma

pergunta a mais no processo, "How much" (Quanto custara?) fornecendo detalhes



adicionais sobre a execuc¢do préatica do plano ou projeto. Essas informacdes séo Uteis
para garantir que ndo apenas as tarefas e responsabilidades sejam claras, mas
também que o0s recursos necessarios, métodos de execucdo e orcamento sejam
considerados, porém as duas ferramentas tém o mesmo intuito.

Seu funcionamento € como um mapeamento destas atividades, onde
permanecera situado ao que sera feito, quem fara o qué, em qual periodo de tempo,
em qual area da empresa e todos 0s motivos pelos quais esta atividade necessita ser
feita.

Segundo estudos de Alves (2021) essa metodologia tem como principal
entendimento a pratica permitindo, a qualquer ocasido, identificar informacdes e
roteiros mais importantes de um projeto ou de uma unidade de producéao.

Um modelo esta na figura 2 abaixo:

Figura 2 — Modelo de 5W1H

WHAT |0 que fazer. Descricdo da agdo.
WHO  |Responsavel por executar aacao.

W WHEN |Prazo para conclusdo da agao.

WHERE |Onde aagdo sera executada.
WHY |0 porgué da acdo.
1H HOW  |Como executar a agdo.

Fonte:Moura (2017).

Na ferramenta 5W1H ou 5W2H o plano de acdo consente analisar todas as
tarefas a serem realizadas e/ou selecionadas de forma prevenida e pratica, garantindo
sua implementacéo de forma organizada (ALVES, 2021).

O uso da ferramenta 5W1H podera auxiliar, de forma simples, a analise e o

conhecimento sobre determinado processo, problema ou acao a serem efetivadas.

3 METODOLOGIA

Neste trabalho de conclusdo de curso foi utilizado o método de pesquisa

gualitativa utilizando um estudo de caso.



No entanto, como parte fundamental do estudo, a revisdo da literatura, visa
buscar conhecimentos e ideias que permitam o desenvolvimento do estudo e as
convergéncias de ideias.

Molina e Dias (2007) entendem que a pesquisa bibliogréfica é obrigatéria em
todo e qualquer tipo de trabalho, pois ela exige que um estudo seja organizado
sistematicamente com base nos materiais publicados, exigindo buscas de
informacdes bibliograficas e sele¢cdo de documentos relacionados aos objetivos da
pesquisa.

Além disso, Gil (2010), argumenta que a revisdo da literatura € elaborada com
base em material j& publicado com o objetivo de analisar as diversas posi¢cdes em
relacdo a um determinado assunto.

Para contemplar as ideias da tematica, o estudo foi feito com a busca de
materiais em Sites como o Google Académico, CAPES, SCIELO, artigos,
dissertacdes, revistas publicadas e teses de mestrado e doutorado e principalmente
em livros que contemplem o tema na busca de atender aos objetivos e responder a
problematica.

O inicio deste trabalho consistira em levantar e analisar material bibliografico
sobre os conceitos ja descritos das ferramentas como Crono analise, Ishikawa, Matriz
de GUT, Fluxograma e 5W2H e, em seguida, sera realizado um estudo de caso de
uma empresa que passou pela implementacdo de modificar o componente
“‘Ecopower” nos pontos de solda onde ha maior dificuldade na montagem, o projeto
foi a melhoria da parte de solda, colocando dobras e utilizando menos materiais e
mao de obra, além de modificar o fluxo do processo, e assim foi obtido resultados
como acréscimo da produtividade e melhoria no acabamento da peca.

O método de estudo de caso busca esclarecer uma decisdo ou um conjunto de
decisdes: o motivo pelo qual foram tomadas, como foram implementadas e 0s
resultados. Este é um método de observacao, de construcdo de raciocinio e de relato
de informacfGes que entrelaca teoria com observacdes de fatos, possibilitando a
reflexdo e a formulacéo de hipdteses. Através do estudo de caso é possivel explicitar
conceitos tedricos e comprovar hipéteses mesmo que estas sejam aplicadas apenas
ao caso analisado.

Este tipo de estudo conta com uma breve descricdo do setor que a empresa
atua, com uma descricdo da empresa e, por fim, com uma explicacdo do método de

controle aplicada na parte da solda e dobra nos componentes “Ecopower”.



O estudo se concentrou na melhoria que resultou na alteracdo do método de
solda e dobra, aperfeicoando o acabamento, o processo e diminuindo os desperdicios
tanto de tempo quanto em despesas, permitindo proporcionar maior conhecimento
aos interessados no assunto, firmando-se como mais uma fonte de pesquisa de

interesse cientifico e académico.

Figura 3 — Conjunto Eco Power.
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Fonte: Pratica Klimaquip

4 ESTUDO DE CASO

O primeiro passo a ser feito, para chegar no projeto a ser conduzido foi aplicar
o brainstorm, onde as pessoas do grupo se reuniram e deram varias ideias de projetos
de melhoria, sendo que as trés ideias selecionadas apos algumas rodadas de
discussao foram: melhorias no sifdao do forno, no conjunto Ecopower e no fundo do
forno BF.

Figura 4 — Brainstorm

BRAINSTORM

Conjunto
Ecopower.

Fonte: Préatica Klimaquip



Apés estas trés ideias terem sido pré-selecionadas, uma ferramenta mais
robusta deveria ser utilizada para escolher apenas uma delas como projeto de
melhoria e, assim, foi realizado a matriz GUT para analisar a gravidade, urgéncia e
tendéncia delas. O projeto de melhoria escolhido foi aquele cujo resultado chegou na
maior pontuacao, que foi a do conjunto Ecopower com 45 pontos.

Figura 5 — Matriz GUT

Tendéncia | Resultado |

u + Gravidade

L Sifdio Max 5 5
* Urgéncia
N Conjunto Ecopower 3 45
| | « Tendénci
1 | endéncia
Fundo BF 5 10

Fonte: Pratica Klimaquip

Chegando neste resultado com a matriz GUT desenvolvida, o time aplicou o diagrama
de Ishikawa para conseguir achar as possiveis causas do baixo desempenho na
montagem do conjunto Ecopower.

Figura 6 — Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Método M&o de obra Medida

+Industrializagdo terceirizada.
~Acabamento. Mo de obra
*Solda excessiva. qualificada para
-Setup de maguinas. acabamento e solda.
=Cuantidade de pecas.
*Solda manual.
=Forma construtiva do projeto.

=Variacio nas dobras.

INVIABILIDADE
PROCESSO
CONJUNTO
ECOPOWER

*Retirar Pelicula.
*Disco Flap para

=Setup dos processos de
Corte & laser, dobra e

soldagem. acabamento.
=Ergonomia (Movimentos
repetitivos)
=Calor excessivo.
Maquina Matéria prima Meio ambiente 15

Fonte: Préatica Klimaquip
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O diagrama de causa e efeito (Figura 6) mostrou um bom nimero de possiveis
causas para o baixo desempenho do processo e, apds analise feita pelo grupo
multifuncional, algumas causas foram selecionadas como as principais.

A primeira foi a industrializag&o terceirizada.

A seguir para confirmar a escolha das outras principais causas, o grupo decidiu
utilizar também um estudo de cronoanalise. (Figura 7)

O conhecimento do grupo multifuncional e o estudo de cronoanalise permitiram
gue o time concluisse que seria preciso também trabalhar nos seguintes elementos

do processo: o processo de dobra e solda.

Figura 7 — Situacao atual do Processo

SITUAGCAO ATUAL PROCESSO

Corte

- (Lote 30 pecas) * 34 minutos

Dobra .
(Lote 30 as) e 2h 22 minutos
Solda
(Lote 30 pecas) s h 48 min

. Lead Time: 18h 44 minutos

Fonte: Préatica Klimaquip

O processo entéo passaria a ser feito pela propria empresa, mas, como Visto
anteriormente, ele ainda precisaria ser aprimorado e, apos as aplicacdes das
ferramentas de qualidade e a conclusédo da necessidade de se trabalhar no processo
de dobra e solda, o grupo gerou um 5W1H para facilitar o controle e acompanhamento

macro das acdes para melhorias.



Figura 8 — 5SW1H
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Fonte: Pratica Klimaquip

WHAT /O WHERE { WHEN /
QUE WHY / PORQUE |WHO / QUEM ONDE NDO HOW [ COMO
Fara viabilizar o
Desenvohwer -
) processo intemne & Pragz da -
;::::l pn:ueu: utilizar 3 solda Grupe qualidade 03/04/18 | ideias do grupo
PR automatizada
Cortar s 5 Solicitagio de
oo Para avalizgdo Matheus Estamparia 12/04/10
prototipo B z pagas extras
soldar e Para avalizgio dos . ﬁ
montar o ternpaos de LR Solda 1740419 dese::
‘conjunio processo &
Andlise do Reduzir custo,
rem e solda'mrclflsgm Douglas Solda Technipan | 03/05/19 Cronganadlise
perder eficdéncia
Aprovacio da walidar eficiencia Jolf Laborstorio de Testss [RTE
engenharia do nowo sistema engenharia & 004-18)
o - Alterar o projeto
Elaboracao da Implementar o . Engsnharia "
i . Raridan e 25/07/19 IlinTt‘r;ln.ue

O préximo passo a ser melhorado seria no processo de dobra onde reduziria a

guantidade de solda, antes o processo era soldar partes separadas das pecas e a

melhoria foi criar dobras para ter menores pontos de solda na peca.

Figura 9 — Situacédo proposta

SITUACAO ATUAL

Fonte: Préatica Klimaquip
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A lateral e as tampas eram separadas e no projeto desenvolvido elas seriam
juntas contendo apenas dobras.

Figura 10 — Projeto proposto

PROJETO

Fonte: Pratica Klimaquip

Figura 11 — Conjunto com a dobra.

Fonte: Préatica Klimaquip
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A melhoria a seguir seria no processo de solda onde antes era manual e
passaria a ser feita no robd e entao, foi criado um suporte para que as pecgas fossem

colocadas e soldadas pelo robé.

Figura 12 — Situagéo proposta da base para solda

ABARITO P/
SOLDAGEM
AUTOMATIZADA

Fonte: Pratica Klimaquip

Assim, o primeiro passo a ser feito, foi deixar de terceirizar o processo de
corte, dobra e solda onde era enviada a matéria prima para uma industria
terceirizada que executava este processo e retornava a submontagem para a fabrica
gue dava sequéncia ha montagem no forno.

Para clarificar a melhoria, foi criado o fluxograma do processo anterior, onde a

submontagem era executada por terceiros (figura 13)
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Figura 13 — Fluxograma do processo anterior

Fonte: Pratica Klimaquip

E comparado com o fluxograma do novo processo desenvolvido com a mao
de obra sendo feita dentro da prépria empresa, retirando a méo de obra terceirizada.
(Figura 14)

Figura 14 — Fluxograma alterado

NECESSIDADE
MRP

POSSUI
Mp?

ANALISE DA MP PRODUGCAO

ENVIA NECESSIDADE ANALISA A
DA MP PARA CHEGADA DA
COMPRAS E PCM Me

Fonte: Préatica Klimaquip
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

A apresentacdo busca mostrar os resultados na parte da solda e dobra nos
componentes “Ecopower”, e verificar a eficacia apos sua implantagdo no processo.

O estudo de Rosério et al (2019) aponta que as atividades necessitam ser
concluidas sequencialmente, para que as alteracdes sejam feitas no periodo correto
durante o processo de melhoria.

Outro apontamento é que a diminuicdo da dificuldade da montagem com a
execucao da melhoria na parte de dobra e com a diminuicdo do processo de solda
conseguiram criar um acréscimo na produtividade e melhora no acabamento da peca.

Além do ganho de produtividade, apdos a implementacdo foi constatado
reducdes de custo, de tempo e melhoria para os trabalhadores que realizavam o
trabalho repetitivo com calor excessivo e uma ergonomia ruim.

Além disso, de forma relevante, o novo processo apresentou melhoria na
gualidade do produto durante a montagem e acabamento da peca.

Apés a realizacdo de uma nova crono analise, evidenciou-se que em um lote
de 30 pecas o tempo de corte passou de 34 minutos para 19 minutos, tempo de dobra
de 2 horas e 22 minutos para 1 hora e 22 minutos, tempo de solda de 15 horas e 48
minutos para 3 horas, reduzindo todo o processo de 18 horas e 44 minutos para 4

horas e 41 minutos.

Figura 15 — Situacéo do projeto em tempo

Atividade [ Atual B Proposta i
Tempo de corte (Lote ; :
34 Minutos 19 Minutos
30 pecgas)
Tempo de dobra ] i
2h 22 Minutos | 1h 22 Minutos
(Lote 30 pecgas)
Tempo de solta (Lote
30 pecas)

Total 18h 44Minutos 4h 41 minutos,

15h 48 Minutos 3 horas

Fonte: Prética Klimaquip

O total gasto no processo anterior era de 3.311,40 reais e passou a ser de

1.698,86 reais para um lote de 30 pecas. Para desenvolvimento do projeto foi gasto
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com reunibes 313,50 reais, com gabarito 220,75 reais, conseguindo realizar a

amortizagdo dos custos em apenas 7 dias, tendo uma economia anual de 85.787,00

reais.
Figura 16 — Situac&o do projeto em valores

desenvolvimento do proj Etcﬂ Gastos [

Lote de 30 pecas RS 1.698,86

Desenvolvimento do projeto | RS 313,50

Gabarito RS 220,75

Amortizacao 7 Dias
Economia anual RS 85.787,00
Total que era gasto no processo

g & . P RS 3.311,40
anterior .

Fonte: Préatica Klimaquip

Em resumo, o novo processo demonstrou um ganho de 75% no lead time e
de R$ 85.787,00 nos custos anuais, além de melhorias ergonémicas, de seguranca

e de bem-estar ao operador que nao foram quantificadas neste estudo.
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6 CONCLUSAO

Nesse estudo foram utilizadas algumas ferramentas da qualidade que
proporcionaram condi¢des para o0 avanco e aperfeicoamento do processo.
Foram elas: o Brainstorm onde a equipe se reuniu, discutiu e definiu qual seria a
melhoria a ser aplicada e como seria feito, a matriz GUT para definir a prioridade entre
as varias necessidades obtidas o Diagrama de causa e efeito para encontrar a relacédo
entre causas e efeitos, 0 5W1H onde se organizou as ac¢des e permitiu acompanhar
adequadamente o progresso do projeto e o fluxograma para se entender a sequéncia
do processo produtivo do componente e verificar onde se deveria agir.
Alem dos ganhos financeiros, ergondémicos, de seguranca e bem-estar e do ganho em
lead time, o projeto permitiu também que houvesse um aprofundamento no
conhecimento de importante ferramentas de qualidade por parte de todo o time
envolvido.
Esta experiencia permitirdA a cada participante compartilhar futuramente seus
conhecimentos e aplica-los em outras situacdes, trazendo ainda maiores ganhos para

a organizacao.
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