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RESUMO

A busca continua pela melhoria dos indices nas empresas, tem como finalidade o aumento da
lucratividade e a manutencdo da competitividade. Nesse sentido, diagnosticar e atuar nas perdas
do processo é fundamental para o atingimento destes objetivos. Nesse sentido, foi realizado um
estudo para melhoria de eficiéncia em uma empresa que atua no ramo quimico de produtos de
limpeza, de nome ficticio “AlveQuimica S.A”. O processo de producao de alvejantes, foi 0 escolhido
para a avaliacdo das principais perdas. Este artigo, evidencia a importancia da aplicacdo dos
conhecimentos de Engenharia de Producdo e os resultados gerados pelos mesmos. Através da
utilizagdo do Diagrama de Pareto foi possivel identificar duas principais perdas que impactavam
diretamente no indice de Eficiéncia Global dos Equipamentos (OEE). Juntamente com o estudo dos
meétodos de trabalho e a utilizacdo do Brainstorm e do Diagrama de Causa e Efeito, foram
encontradas duas causas raizes. Através da ferramenta 5W 2H foram tracadas as a¢fes e realizadas
as melhorias levantadas, tendo como principal, a automatizacéo dos processos, que até entdo eram
realizados manualmente.

Palavras chave: perdas, eficiéncia, automatizacéo.

ABSTRACT

The continuous search for improvement of indices in business, aims to increase the profitability and
maintaining competitiveness. In this sense, diagnose and act in the losses of the process is critical
to the achievement of these goals. In this regard, a study was conducted to improve efficiency in a
company engaged in the chemical branch of cleaning products, real name "AlveQuimica SA". The
bleach production proce was chosen for the evaluation of the major losses. This article highlights the
importance of the application of knowledge Production Engineering and the results generated by
them. By using the Pareto diagram was possible to identify two major losses that impacted directly
on the Overall Equipament Effectivences (OEE). Along with the study of the working methods and
the use of Brainstorm and Cause and Effect Diagram, they were found two root causes. By 5W2H
tool were plotted and carried out the actions raised the improvements, with the main, the automation
of processes that were previously performed manually.

Key Words losses, efficiency, automation
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1. INTRODUCAO

O presente artigo tem como tema, Melhoria de Eficiéncia Fabril em uma Industria
Quimica. Foi realizado um estudo de caso do processo de fabricagdo de Alvejantes
(produto quimico da familia dos peroxidos, utilizado na remo¢ao de manchas de tecidos),
focando nas principais perdas, elaborando e aplicando as solu¢des de acordo com 0 uso
das ferramentas da qualidade. O referido processo possui grande complexidade, devido
ao controle preciso das variaveis de tempo e temperatura, bem como a velocidade de
agitacao da reacao.

Atraveés dos dados levantados pelo indice OEE (Overall Equipament Effectivences
- Indice de Eficiéncia Global dos Equipamentos), que mensura a produtividade efetiva dos
equipamentos dentro do sistema de producdo, foram encontradas oportunidades de
melhorias. E através deste entendimento, partiu-se entdo para o levantamento das
principais perdas do processo.

Encontradas as perdas, foram utilizadas as ferramentas Brainstorming, Diagrama
de Causa e efeito e a técnica dos cinco porqués para o diagnostico das causas raizes.
Com o uso da ferramenta 5W2H, foram efetivadas as acdes referentes a diminuicdo das
perdas encontradas. Houve o dialogo in loco com os envolvidos diretos no processo,
juntamente com uma equipe multidisciplinar, dispondo para isto, dos operadores, técnicos

em manutencao e do setor de engenharia.

2. DESENVOLVIMENTO

2.1 METODOLOGIA UTILIZADA

Para Ruiz (2006), pesquisa exploratdria € a pesquisa inicial de qualquer trabalho
cientifico. Representa a caracterizac&o inicial do estudo. E a familiarizacdo do pesquisador
com o tema a ser pesquisado. O intuito desta pesquisa ndo é resolver o problema e sim
defini-lo.

A pesquisa de campo consiste na observacédo de fatos e fendbmenos tais como
acontecem realmente. A coleta de dados e analise dos mesmos também séo integrantes
da referida averiguacéo. (RUIZ, 2006).

Antes da pesquisa de campo é fundamental a realizacdo da pesquisa bibliografica.
Segundo Ruiz (2006) esta ultima servird como base de informagédo real do problema,

incluindo trabalhos j& realizados e sera o modelo inicial, servindo como referéncia. Apés a
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pesquisa bibliogréfica, determina-se o tipo de coleta de dados mais apropriada para o tema
proposto. (RUIZ, 2006).

Para o trabalho, foi realizada a pesquisa exploratéria, com o intuito de
familiarizacdo com o problema, através do conhecimento e analise do fluxo do processo
de fabricacéo de alvejantes.

Realizou-se a pesquisa bibliografica para servir como referencial teérico sobre o
processo e suas oportunidades de melhorias, com énfase nas caracteristicas do processo
produtivo de alvejantes, bem como sua automatizacao.

Para o aprofundamento dos problemas e levantamento das solu¢des, foi utilizada
a pesquisa em campo, utilizando-se das ferramentas da qualidade: Diagrama de Pareto,
Brainstorming, Diagrama de Causa e Efeito, Cinco Porqués e 5w2H.

Através das ferramentas da qualidade, foram realizadas as implementac6es de
melhoria no processo de alvejantes.

Os resultados das maodificacbes foram avaliados e a viabilidade confirmada
através do célculo do retorno financeiro ou payback.

2.2 ESTUDO DE CASO

A empresa estudada no presente artigo, tem o nome ficticio de “AlveQuimica S.A".
Atua no ramo quimico industrial, fornecendo um portfélio variado, focado no mercado
nacional e internacional de produtos de limpeza. E uma empresa considerada de médio
porte, localizada na regido metropolitana de Curitiba e possui um quadro de 100
funcionarios.

O estudo se refere as oportunidades de melhoria de eficiéncia no processo de
fabricagcdo de alvejantes (uma mistura de substancias quimicas, usado na desinfec¢éo de
roupas e remocado de manchas), concentrando-se somente no setor de produgédo. Os
demais processos ndo serdo contextualizados neste artigo.

A linha produtiva da AlveQuimica S.A é composta por 18 equipamentos, em forma
de vasos, trabalhando em regime de batelada, conforme o layout da figura 1, sendo:

e 9 Misturadores (M);
e 2 Dispersores (D);
e 7 Reatores (R).
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Todo o processo se concentra no recebimento da receita a ser processada, na
qual constam todas as informac¢des do produto a ser processado, tais como: equipamento,
temperatura, tempo de processo e velocidade de agitacéao.

De posse dessas informacdes, o operador realiza todos os procedimentos
necessarios a realizacdo do componente.

A escolha do tipo do vaso varia de acordo com a descricdo da receita e a
gquantidade a ser produzida.

Todos os vasos possuem a mesma dinamica de operacédo, sendo que a melhoria
implantada em um, pode ser replicada para os dezessete restantes.

No layout da figura 1 € mostrada a disposicao fisica dos equipamentos:
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FIGURA 1 — LAYOUT DA EMPRESA ALVEQUIMICA S.A
FONTE: OS AUTORES (2015)

Na figura 1, é mostrado o layout da empresa “AlveQuimica S.A”, onde constam
todos os 18 vasos constituintes do sistema produtivo, com identificagdes “M” de Misturador,
“‘D” de Dispersor e “R” de Reator, bem como os demais setores da organizagdo. Os
equipamentos sdo distribuidos em dois pisos, sendo a parte superior destinada ao

carregamento da matéria prima e a parte inferior voltada ao descarregamento.

ISSN: 2316-2317 Revista Eletrénica Multidisciplinar - FACEAR 4



2.3 PROBLEMATICA

Foram levantados os dados referentes ao indice de OEE (Indicador de Eficiéncia
Global dos Equipamentos), retirados do banco de dados interno da Alvequimica S.A,
relativos ao processo produtivo de Alvejantes, durante o periodo de junho de 2013 a abril

de 2015, conforme mostrado no grafico de Pareto da figura 2:
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FIGURA 2 — INDICADOR DE EFICIENCIA DOS EQUIPAMENTOS
FONTE: ALVEQUIMICAS.A

Constatou-se através do grafico de Pareto da figura 2, uma média de valores de
aproximadamente 43% de rendimento, com grande oportunidade de melhoria neste
processo.

Apos essa analise, foi realizado o levantamento das principais perdas do processo

produtivo de alvejantes no més de abril de 2015, que resultou no gréfico da figura 3:

Média Perdas Geral

100% s S5 g oi 180%
—
90% i ¥

80% /ﬂ%f

FIGURA 3 — MEDIA DAS PERDAS PRODUTIVAS
FONTE: ALVEQUIMICA S.A
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Através do Grafico de Pareto na figura 3, constatou-se que as perdas “Fim de
Descarregamento” e “Fim Aguarda Operador’ concentram 22% das causas e
aproximadamente 70% das perdas. O item “Fim Aguarda Analise” nao foi considerado

neste estudo, por ser considerada uma perda esperada.

2.4 ESTUDO DO FLUXO ATUAL DO PROCESSO PRODUTIVO

Para o estudo, foi elaborado o fluxo de processo atual do processo produtivo de
alvejantes, conforme quadro 1. Foi realizado um acompanhamento em campo de todas as

etapas envolvidas no processo de fabricacdo de alvejantes, durante o periodo de uma

Fluxograma do Processo Produtivo de Alvejantes
@ ® |Atividade 19
K=} w) |Transporte K%3 =)
2 Hl |Execucdo ou Inspecado .g 2
% A [Armazenagem — 5]
_‘ Espera 3
Ordem Simbolos Pessoas|t (min D (m Descricao dos passos
P
1 @ (DN N | A pg"zegzo 5 2 Receber a receita
2 O Bl Rl AN pg‘;‘eg:o 30 2 Receber os insumos
,:: =y Op. de Abrir a tampa do equipamento e adicionar a matéria
3 ,/ i ‘:' A processo i = prima solicitada
4 ¢ @ ol g A pg‘::é‘;zo 5 20 Ir ao painel de controle, ligar e regular agitacao
5 ¢ :> :) — A pz’;'e‘;:o 5 20 Abrir a valvula de resfriamento (manual)
6 [:> ;:\/ 1 A pg‘;'eg:o 3 10 Regular mostrador de temperatura para 70°C
Op. de
¢ =3 E?‘ ]2 | orocesso 20 Aguardar Processo
S Op. de Apos adicao, fechar a valvula de resfriamento
8 .’ o | 3 A processo 3 20 (manual)
9 ‘ |:> D Il AN pi)o?:éZ:o 5 10 Abrir valvula de aquecimento (manual)
10 ‘\Q N A proo'ze‘;zo 5 20 Ajustar via painel temperatura para 160°C
Op. de Apos alarme da temperatura, manter condicdo por 3
1 [O|STMR[CO|A || o
12 O i} :> A proo?:éggo 10 20 Apos 3 horas.coletar amostra e enviar ao LCQ
Op. de Apos aprovacao do LCQ. ajustar temperatura para
|:|’> 60 h
13 | O C | A | pmcesso 96°C. por 60 minutos
L— | ——~ Op. de Apos 60 minutos, fechar valvula de aquecimento
14 | @T= | O[O A | preesse | 5 20 (manual)
15 ’ :> DX | A pg,'z;;s’jo 3 10 abrir a valvula de resfriamento (manual)
16 ‘~ X N A pg‘é;;:o 5 10 Ajustar temperatura via painel para 30°C
17 O l:> | , AR pzi'ez:o 10 20 Retirar amostra e enviar para o LCQ
. - - = - =
S Op. de Desligar agitacao, aguardar liberacao e
18 "ﬂ >l |l A processo S 10. descarregamento
19 Q :> >3 A pgi'egzo 2 10 Consultar prioridade de descarregamento
N ——
20 O o>l A pg’iegzo 10 10 Solicitar empilhadeira para trazer balanca
21 I:> :) 1 A pz%e‘;zo 5 5 Instalar filtro na boca de descarga
Ny —
22 O \’ Y | A pz‘é'ecsjio 10 10 Solicitar empilhadeira para trazer as embalagens
= —
23 ” :> DX N A pS)’ZeZEo 5 10 Abrir valvula de descarregamento (manual)
24 |:'> > | g A pg‘z'eg:o 2 1 Colar a etiqueta na embalagem
=3 Op. de Quando atingir peso. fechar valvula de
[:‘> 10 5
25 Bl um] AN processo descarregamento (manual)
26 O >l A P%‘Z'egzo 10 10 Solicitar empilhadeira para retirar embalagem
27 O I B A prOF::.eszo 10 10 Solicitar empilhadeira para retirar balanca
28 [:> Y Al AN pz‘ze‘;:o 5 3 Anotar na receita rendimento das embalagens
— Op. di ” "
29 @ B | A pro'zeszo 40 3 Realizar limpeza
TOTAL: 558 276

QUADRO 1 - FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO
FONTE: OS AUTORES (2015)
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Através do quadro 1, foi observado um tempo total de processo de Alvejantes de

568 minutos, totalizando-se 29 etapas.

Foi elaborado também o desenho do processo, conforme figura 3:
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FONTE: OS AUTORES (2015)

FIGURA 3 - REPRESENTACAO DO PROCESSO PRODUTIVO DE ALVEJANTES
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Ficou evidente a importancia do controle de temperatura no processo produtivo
de alvejantes, verificada nas etapas 6, 10, 13 e 16 da figura 3, pois esta variavel esta
diretamente atrelada a velocidade das reacfes. Portanto, um controle adequado propicia
uma velocidade de reacdo eficiente, 0 que impacta diretamente na eficiéncia do
equipamento e na qualidade do produto.

Constatou-se também a grande quantidade de tarefas manuais realizadas pelo
operador, as quais mais importantes e impactantes seriam a abertura e fechamento das
valvulas de aquecimento (externo) e resfriamento (interno) dos vasos, constatadas nas
etapas 5, 8, 9, 14 e 15 da figura 3.

2.5 BRAINSTORMING

Apos a identificacéo dos dois efeitos causadores de perdas do processo no grafico
de Pareto, sendo “Fim Descarregamento” e “Fim Aguarda Operador”, e andlise do fluxo do
processo, foi formado um grupo multifuncional com conhecimento do processo, sendo:

> Facilitador;

» Operador “A”;

» Operador “B”;

» Técnico em Manutencdo Mecéanica “C”;

» Técnico em Manutencao Elétrica “D”;

» Engenheiro de Processos “E”.

Este grupo foi reunido em uma sala, e foram geradas as possiveis causas dos
dois problemas encontrados no grafico de Pareto. Todas estas, foram agrupadas no

diagrama de Causa e Efeito.

2.6 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

A partir do Brainstorming realizado, foi elaborado o Diagrama de Causa e Efeito
para diagnosticar as causas mais provaveis das duas principais perdas verificadas no
Diagrama de Pareto, “Aguardando operador e “Fim Descarregamento”, conforme figura 2.

Na figura 3, foi realizado o Diagrama de Ishikawa para a perda “Fim Aguarda

Operador, e nafigura 4, o diagrama para a perda “Fim de Descarregamento”.
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M3o de Obra

A) Falta operador-

E) Demora da Empilhadeira
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J) Horario de café

B) Descarga
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- Causas mais provaveis - Causas menos provaveis

FIGURA 3 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA PERDA “AGUARDANDO OPERADOR”
FONTE: OS AUTORES (2015)

Através da andlise realizada na figura 3, foram identificadas, em anuéncia da
equipe, duas causas mais provaveis para a perda “Aguardando Operador”: “Sistema

manual de descarregamento”, e “Necessidade de liberar a balanga para pesar produto”.

Mao de Obra

C) Pouca agilidade H) Defeito na balanga

do operador

J) Demora para A) Falta de Empilhadeira

F) Demora
devido operacao 2 peseido produto E) Bomba de descarga com
manual defeito
1) Horario de almogo G) Balanga indisponivel
Fim
Descarregamento
B) Atraso na liberagdo da embalagem
D) Alta densidade do produto
Meio Ambiente Medida
I Causas mais provaveis I Causas menos provaveis

FIGURA 4 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA PERDA “FIM DESCARREGAMENTO”
FONTE: OS AUTORES (2015)

Através da figura 4 verificou-se a principal causa da perda Fim Descarregamento,
como sendo a “demora devido operacdo manual”.

2.7 TECNICA DOS “CINCO PORQUES”
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Através do Diagrama de Ishikawa chegou-se a trés causas mais provaveis para
as duas principais perdas estudadas: “sistema manual de descarregamento, “necessidade
de liberar a balanca para pesar produto” e “demora devida operacdo manual”.

Partiu-se entdo para a aplicacdo dos “cinco porqués”, para identificacdo das
causas raizes, sendo que duas convergiram para a ineficiéncia do sistema de controle
manual de temperatura e outra causa raiz para o sistema de pesagem e movimentacéo de

materiais.

2.8 SW2H

Encontradas as causas raizes, apontadas no quadro 5, foi entdo utilizada a
ferramenta 5W2H para elaborar o plano de agdo para implementacdo das melhorias,

conforme quadro 2:

Perguntas Direcionamento da causa Direcionamento da causa raiz
Instigadoras raizle3 2
O que deve ser | Automatizar valvulas manuais de Instalar balanca fixa, automatizada e
feito? aquecimento/resfriamento/descarga transportador de roletes
Quem éo . N . ~
responsavel? Equipe de Manutencéo Equipe de Manutencéo
Onde deve ser Nos vasos do processo produtivo No descarregamento dos vasos do
feito? de alvejantes processo de alvejantes
Quando deve
ser feito? Segundo semestre de 2015 Segundo semestre de 2015
Por que é . .
< Reduzir perdas e consequente Reduzir perdas e consequente aumento
necessario S S0
aumento de eficiéncia de eficiéncia
fazer?
Como sera ?)g?fg&'&g: 3?1 /\é?]lvggﬁ r(]:qoanr::]oalles Instalando balanca fixa e transportador
B ,
feito” automatico de roletes na descarga
Quanto vai
custar? R$ 69.850,00 R$ 19.250,00

QUADRO 2 — QUADRO DE APLICACAO DO 5W2H
FONTE: OS AUTORES (2015)

Conforme o quadro 2, foram definidas as a¢des para as modificacfes no processo
a respeito da automatizacdo das valvulas e instalacdo da balanca fixa, e o custo das

implementagdes.
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3 APLICACAO DA SOLUCAO

Apos a definicdo das causas raizes, e a definicdo do plano a seguir de acordo com
0 BW2H, verificado no quadro 2, partiu-se entdo para a implementacédo das melhorias.

Foi realizado o levantamento dos custos e compra dos componentes envolvidos
nas mudancas. Nela constam os gastos envolvidos na compra das valvulas on/off, célula
de carga para a balanca fixa, o CLP responsavel pelo controle automatizado, bem como o

software que ird gerenciar o processo e 0s demais componentes, conforme tabela 1:

TABELA 1 — CUSTOS DA IMPLANTAGAO DAS MELHORIAS

CUSTOS DA IMPLANTACAO DAS MELHORIAS (1 + 2 + 3)

Termostato, bulbo, expansao liquido, tipo haste com capilar,

! 6x112mm, faixa 0~300°C, 16A, 250Vca tp: JUMO 6060000 R$ 1.500,00
3 Valvula solenoide, 3/2 vias, corpo a¢o inox, normalmente R$ 2.500.00
fechada, conexéo 1/8", 120V/60HZ, ASCOVAL B
1 Valvula on/off ,1/2", esfera, atuador pneumético R$ 8.500,00
2 Valvula on/off ,2", esfera, atuador pneumatico R$ 8.650,00
3 Chave fim de curso, 3,0A, Westlock. R$ 200,00
3 Conjunto reguladora e filtro de ar comprimido 0~7 Kgf/cm2 R$ 150,00
1 (f()e(l)tg?b?e Carga Tipo medicao de peso ou for¢a, capacidade R$ 2.000.00
CLP (Controlador Logico Programavel), 115/220 Vca, 8
L entradas digitais, 6 saidas digitais SIEMENS R$ 3.500,00
1 Esteira transportadora por roletes livres e tracionados R$ 1.250,00
Infraestrutura elétrica, cabos, eletro dutos, eletro calhas, caixa
1 de passagem etc. R$ 2.000,00
1 Infraestrutura pneumatica, tubulacéo conexdes etc. R$ 2.500,00
16  Custo de treinamento R$ 2.000,00
1 Licenca de Software R$ 5.000,00
1 Mé&o de Obra R$ 10.000,00
1 Consultoria R$ 5.000,00
CUSTO TOTAL R$ 99.100,00
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Conforme a tabela 1, foram investidos o total de R$ 99.100,00 na implementacéo
das modificagbes no processo. Foram instaladas as trés valvulas automatizadas
(aquecimento, resfriamento e descarregamento), em substituicdo as manuais, realizada a
instalacdo da balanca fixa e automatizada, com funcdo do controle da valvula de

descarregamento, como também a insercao do transportador de roletes conforme figura 5:
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FIGURA 5 - RERESENTAGAO DO PROCESSO PRODUTIVO DE ALVEJANTES APOS
AS MODIFICACOES.
FONTE: OS AUTORES (2015)

Na figura 5, é possivel observar, nas regiées sinalizadas, onde ocorreram as
modificacfes da substituicdo das valvulas manuais por automaticas, a instalacdo da

balanca fixa  automatizada, bem como o transportador de roletes.
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4 RESULTADOS

Apos a implementacéo das melhorias no periodo de julho a agosto de 2015,
foi realizado o acompanhamento das modificacbes nos meses de setembro e
outubro de 2015.

Foi verificada uma reducdo de 125 minutos no tempo total do processo de
fabricacdo de alvejantes, resultado da diminuicdo de 29 etapas do processo para

apenas 14. Tais decréscimos impactaram no aumento de eficiéncia, conforme

graficol:
EFICIENCIA - PROCESSO DE ALVEJANTES
100%
40%
20%
0%
Eficiéncia Anterior Eficiéncia Atual

GRAFICO 1 - COMPARAGAO EFICIENCIA ANTERIOR E ATUAL
FONTE: OS AUTORES (2015)
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GRAFICO 2 - VALOR DO INVESTIMENTO x LUCRO ESTIMADO
FONTE: OS AUTORES (2015)

O aumento significativo de 4% na eficiéncia do processo produtivo de Alvejantes,
visto no gréfico 1, proporcionou um aumento de lucro mensal de R$ 10.010,00. Este lucro
acumulativo observado no gréfico 2, ocasiona em um payback ou retorno de investimento

de 10 meses.
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5. CONCLUSAO

Apos a implantag&o das melhorias na automatizag@o dos controles de temperatura
e de descarregamento, pertencentes ao processo de fabricacdo de alvejantes, e a
realizacdo do acompanhamento dos principais indices, durante o periodo de dois meses,
chegou-se a conclusao que o trabalho de melhoria atingiu seus objetivos iniciais.

A substituicdo das valvulas manuais por valvulas automatizadas e a instalacao da
balanca fixa no descarregamento do vaso, ocasionou na diminuigcdo das principais perdas
diagnosticadas no processo produtivo de alvejantes, sendo: “Fim Aguarda Operador’ e
‘Fim Descarregamento”. O controle automatico aperfeicoou a rotina operacional,
garantindo um decréscimo de tempo de operacdo na fabricacdo de alvejantes em 125
minutos. Com a implantag&o da balanga fixa, eliminou-se a ociosidade devido ao constante
apoio da empilhadeira para colocacdo e retirada da balanca moével. Tais fatores
possibilitaram o acréscimo de um lote produzido ao més, equivalente a 13 toneladas,
contribuindo para um incremento no valor mensal produzido de R$ 28.600,00. Com todos
esses ganhos, a eficiéncia evoluiu 4%, resultando na elevacdo do lucro mensal em R$
10.010,00. Comparando-se com o investimento inicial de R$ 99.100,00, estima-se um
payback ou retorno do investimento de 10 meses, o0 que possibilita a replicabilidade do
projeto para os demais processos da empresa AlveQuimica S.A.

A principal dificuldade encontrada durante o processo foi a assimilagdo dos
operadores com relagcdo as novas tecnologias, o que foi gradualmente absorvido a partir
de periddicos treinamentos e a pratica diaria. A nova rotina operacional exigiu maiores
competéncias técnicas de todos os envolvidos, fato que influenciou positivamente no
crescimento profissional da equipe. Também foi crucial a participacao e envolvimento da
alta direcdo durante todo o processo de mudanca.

A partir deste artigo aconselha-se 0 acompanhamento integral das novas
tecnologias e metodologias que vdo surgindo no mercado, sempre com o intuito do
aumento da eficiéncia e lucratividade da empresa. O presente artigo pode servir de base

para qualquer projeto que vise o0 aumento de eficiéncia  produtiva.
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