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RESUMO

Este trabalho tem como proposta demonstrar através de informagdes técnicas
e testes praticos, ser possivel a implantagdo de uma metodologia antes néo
cogitada neste ramo de atuagdo mudando drasticamente os resultados a serem
obtidos, criando condicbes ideais para otimizar m&o-de-obra, economizar
custos e seguir com a melhoria continua num sé pacote. Toda a analise
apresentada neste trabalho busca demonstrar que a inovacao pode ser uma
solucao de baixo custo, e obtencao de resultados muito superiores aos atuais,
com indicadores, dados técnicos de processos e testes praticos. Uma mesma
estrutura operacional pode trazer resultados distintos de acordo com processos
estabelecidos, divisdo de tarefas, alteragdo de layout e outros. A proposta de
nova estrutura operacional estara sustentada por analise de processos
aplicados a metodologias como LSS (Lean Six Sigma) que alia aperfeigoar
processos, logistica e qualidade. Os indicadores serdao compostos por tempos

de processos e reducao de custos.

ABSTRACT

This work aims to demonstrate through technical information and practical tests,
it is possible to implement a methodology previously not considered in this
branch of action, drastically changing the results to be obtained, creating ideal
conditions to optimize labor, save costs and Continuous improvement in one
package. All the analysis presented in this paper seeks to demonstrate that
innovation can be a low cost solution, and obtain results that are much higher
than the current ones, with indicators, technical data of processes and practical
tests. The same operating structure can bring different results according to
established processes, division of tasks, alteration of layout and others. The
proposed new operational structure will be supported by analysis of processes
applied to methodologies such as Lean Six Sigma (LSS), which combines
process improvement, logistics and quality. The indicators will be composed of

process times and cost savings.
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1. Introducao
O conceito aplicado de melhoria continua e produtividade € amplamente

utiizado em diversos ramos de atuagdo, e tornam possiveis objetivos
anteriormente vistos como inatingiveis, sem contar com mudancgas
comportamentais das pessoas face aspectos visuais, segurancga, qualidade e

outros.

Este trabalho tem como proposta demonstrar através de informagdes técnicas
e testes praticos, ser possivel a implantagdo de uma metodologia antes néo
cogitada neste ramo de atuagdo mudando drasticamente os resultados a serem
obtidos, criando condicbes ideais para otimizar mé&o-de-obra, economizar

custos e seguir com a melhoria continua num s6 pacote.

Porque ndo podemos tornar possiveis objetivos maiores para nossas
atividades, independente dos indicadores positivos? Processos conhecidos,
equilibrados e certificados estao sujeitos a andlises criticas tanto como outros
quaisquer, portanto readequar muitas vezes €& mais importante do que
tentativas de “invencédo da roda”, e um caminho mais curto para o sucesso.
Como demonstrar que mudar a cultura de execucao atual trara resultados de

maior potencial?

Toda a analise apresentada neste trabalho busca demonstrar que a inovacao
pode ser uma solugcdo de baixo custo, e obtencdo de resultados muito
superiores aos atuais, com indicadores, dados técnicos de processos e testes
praticos. Uma mesma estrutura operacional pode trazer resultados distintos de
acordo com processos estabelecidos, divisdo de tarefas, alteragdo de layout e

outros.

A proposta de nova estrutura operacional estara sustentada por analise de

processos aplicados a metodologias como LSS (Lean Six Sigma) que alia



aperfeigcoar processos, logistica e qualidade. Os indicadores serdo compostos

por tempos de processos e reducao de custos.

2. Contexto

A Eurobras iniciou suas atividades no Brasil em 1980 com uma pequena
fabrica em Santo André que fornecia tapumes, alojamentos, e mddulos
metalicos simples do tipo container destinados a construcdo civil. Neste
periodo, a dificuldade para entrada neste nicho de mercado era enorme, pois a
cultura de confecgao de estruturas com solucdes caseiras e utilizando recursos
proprios nao permitia comparativos para otimizar mao-de-obra e tempo
associado a este recurso, sem contar com as leis trabalhistas que ndo eram
tdo aplicadas como nos dias de hoje, fazendo com que a qualidade de vida dos

trabalhadores fosse consideravelmente reduzida.

Alguns anos depois, a necessidade do mercado possibilitou o desenvolvimento
nao somente neste ramo de atuacdo, mas em industrias, forcas armadas,
eventos para o publico, e etc. A qualidade dos produtos também passou por
processos de melhoria continua, e o desenvolvimento de novo portfélio foi
inevitavelmente avancando conforme as necessidades dos clientes, quando
passou a oferecer modulos habitacionais termoacusticos e ainda sanitarios

quimicos portateis.

Em 1994, identificou-se que muitos clientes exerciam atividades distribuidas
em todo o Brasil, e para garantir lideranga, a empresa ousou fundar mais 10
filiais em diversas regides tornando a distribuicdo regional uma vantagem

competitiva por conta da logistica favorecida.

Em 2011, a empresa havia recebido contato de um grupo multinacional deste
ramo de atuacdo para uma sociedade, porém optou pela venda e foi em 2012
que o grupo Algeco Scotsman com 50 anos de experiéncia iniciou um processo

para lapidacao de processos, qualidade e forma de atuacdo para o mercado



nacional. A partir deste ponto, passou a contar com uma frota mundial de
300.000 unidades, operando em mais de 38 paises e investindo na

continuidade do processo de inovagao e tecnologia.

Ainda com processos antigos no Brasil, a companhia permite e apdia o
desenvolvimento de solugdes inovadoras no setor produtivo, possibilitando uma
grande reducdo de custos operacionais, crescimento no ciclo de

desenvolvimento de novos processos e melhoria continua da qualidade.

Internamente todos os sites passam por um processo de adequacao e
desenvolvimento que envolve todos os departamentos sendo conhecido no
grupo como SUW (site underway), que partilha diversas boas praticas entre as
unidades, para que a identidade da empresa esteja muito presente.
Obviamente que existem diversos processos normatizados, contudo
particularidades ocasionam muitas mudangas significativas com intuito de

manter a cultura organizacional.

3. Descricao da Empresa

A empresa fabrica estruturas metdlicas modulares habitacionais (similares a
containeres) para locagéo e venda, porém com muitas diferengas estruturais.
Sao oferecidos projetos personalizados e/ou produtos padronizados do portfélio
que sao: modulos metalicos com paredes de aco galvanizado, mddulos
metalicos com paredes termo acusticas, galpdes metalicos, mdédulos metalicos
sanitarios e quimicos portateis. Todos os produtos atendem as normas NR-18
e NBR-5410, sendo reconhecidos pela ISO 9001.

As estruturas metélicas permitem o acoplamento de diferentes designs e
formas permitindo que um projeto possa adaptar-se as necessidades de cada
cliente, de instalagdes temporarias para escritorios industriais, a galpdes

agricolas, estandes de feiras, ambulatérios, refeitdrios, escolas, estagdes de



transmissao de dados, habitagdes populares, estruturas para portadores de
necessidades especiais, etc. Sendo assim, ndo somente a construgéo civil,
mas governos, empresas exploradoras de minerais, petrdleo e outros, podem
utiliza-las. Isso se deve ao fato de permitir flexibilidade de transporte, layout e
dimensdes, possibilitando a desmontagem e remontagem em locais distantes
ou préximos por conta do sistema de fixacdo simples e robusto.

Em paralelo, a empresa disponibiliza acessorios que compdem a utilizagao dos
produtos como aparelhos de climatizagao, material moveleiro, armarios para
vestiario, e outros que facilitem a instalacdo de pessoas para uso no menor

tempo possivel.

Todos os sites do Brasil disponibilizam o mesmo potencial de execucao de
negdcios armazenando uma quantidade consideravel de estruturas modulares
que possam suprir de forma adequada projetos comuns as necessidades de

mercado ou especiais.

O sistema de negdcio da locagdo modular € similar ao de outros mercados de
locagdo. Os produtos sao entregues ao cliente em perfeito estado de
conservacgao, e de acordo com o tempo de uso nido retornam na mesma
condigdo, gerando necessidade de processos de manutengao hidraulica e
elétrica, higienizacdo, troca de acessoérios, estruturas, funilaria, pintura, etc.,

que garantam o retorno visual e funcional da estrutura para um préximo uso.

4. Situacao problema

Durante o periodo em que a lideranga ndo é ameacada por novos entrantes,
uma empresa pode acomodar-se no que diz respeito a desenvolvimento.
Temas como melhoria da qualidade, melhoria continua, desenvolvimento
tecnolégico, e etc. sdo abordados com maior importancia quando se percebe
que novos entrantes criaram opgoes similares, e a partir do fortalecimento e
avango da concorréncia a empresa precisa de planejamento estratégico e

praticas conhecidas em outros ramos de atuagao para adequar-se a atualidade



e evitar a perda de sua fatia no mercado consumidor. Com ofertas
diversificadas e precos extremamente competitivos manter a lideranca € um

desafio cada vez maior.

A Eurobras passou por este processo e algumas medidas foram tomadas na
intencdo de reagir rapidamente aos efeitos negativos do mercado. Uma delas
foi investir em diferenciacdo de forma que todos os produtos modulares
habitacionais passaram a apresentar pintura de acordo com a aplicacéo
eliminando assim o aspecto metalico galvanizado, e principalmente nos pontos
de acabamento e extremidades. Através do departamento de marketing e pés-
venda obtiveram indicadores e consequentemente um feedback positivo de

satisfagao dos clientes com as alteragoes.

Os mddulos metalicos simples, antes totalmente galvanizados, passaram a ter
pintura na cor aluminio. Ja os termos-acusticos que continham painéis na cor
branca oriundos de um fornecedor, e suas extremidades e estruturas
fabricadas internamente na cor galvanizada passaram a ter pintura em PU
totalmente branca. Anteriormente, a pintura era aplicada em determinado
periodo de utilizagdo das estruturas modulares metalicas galvanizadas para
conter as avarias causadas pelo desgaste natural, e os termos-acusticos néo
eram pintados porque com dois anos apenas de fabricacdo ndo demonstravam
nenhum sinal de desgaste que pudesse justificar a pintura, e em ultimo caso

trocavam-se somente painéis.

As etapas necessarias para esta melhoria causaram um aumento no tempo
meédio dos processos de manutengao dos modulos, que se deve a preparacao
e o processo propriamente dito. Para um site que produzia 10 a 12 médulos/dia
caiu para no maximo 5 modulos/dia, isto porque a cura da pintura para permitir
a movimentagao e armazenamento compromete os processos anteriores, sem
contar que o tempo de preparagdao para pintura consome um tempo

consideravel. Desta forma, além da diminuicdo da capacidade de atendimento
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em curto prazo, o calculo do custo por médulo aumenta, pois o valor da mao-

de-obra nao varia, e ha ainda a soma dos insumos.

Num projeto de mais de 50 modulos que antes era atendido localmente por
qualquer filial, se a necessidade do cliente for urgente, podera ser inviabilizado
pela elevagdo de custo de deslocamento de outras regides por conta da
capacidade produtiva atual. Em alguns casos a empresa pode conceder horas
extras para compensar a produtividade, contratar mao-de-obra terceirizada e
até mesmo alterar o planejamento do budget para o periodo, contudo estas
agdes quando recorrentes geram desconforto entre as equipes e podem

comprometer o relacionamento cliente / fornecedor de forma irreversivel.

Outro fator que comprometeu bastante o atendimento ao mercado foi uma
reducdo acelerada de headcount em pelo menos 50% num curto espaco de
tempo, pois além da dificuldade de manter processos idénticos com menor
capacidade, ainda atendimentos externos de servigos agregados que geravam
faturamento importante foram substituidos por terceirizagao, e nao trouxeram o
resultado positivo anterior, mas sim indicios negativos no setor de atendimento

ao cliente.

Todos estes fatores somados criam um enorme gargalo na produgado que da
sinais de sobrecarga, e obstaculos complexos para manter em dia a demanda

do mercado de atuacao.

5. Questoes

a) Como aumentar a capacidade produtiva com metade da mao-de-obra

disponivel?
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b) Quais processos necessitam de readequagdo para incremento na
produtividade?
¢) Quais ferramentas conhecidas podem demonstrar resultados melhores

em relagao aos atuais?

6. Plano de Intervenc¢ao

Diagnostico: Apesar de demonstrar uma incidéncia maior de gargalos
especificamente para o processo de pintura, as demais etapas produtivas
apresentam sinais de atrasos consideraveis, de forma que mediante a analise
especifica observa-se que os processos funcionam bem, com a meta da
proposta de qualidade elaborada pela empresa, contudo a conclusao de que

podem ser aprimorados.

Atualmente o processo funciona de forma relativamente simples, similar a uma
oficina automotiva, onde cada médulo permanece numa estacdo de trabalho
durante o processo de recuperagido, e assim segue pelos demais processos

resumidos abaixo.
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Sim

o HHH

As estruturas podem ser divididas em duas categorias padrao simples e com
sanitarios, que respectivamente possuem tempo aproximado do inicio ao fim do
processo de reforma/manutencdo de 4h a 7h/ mddulo (figura 1), e com a
estrutura atual de uma equipe obtém um resultado de 2 moédulos/dia. A Unica
possibilidade de aumento na capacidade seria no caso de moédulos que néo
necessitam pintura, porém sua frequéncia ndo muda os indicadores de

produtividade.
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Modelo | ETAPAS |N2PESSOAS H.H. 12 HORA |22 HORA |32 HORA [42 HORA |52 HORA |62 HORA (72 HORA [82 HORA |92 HORA |102 HORA
Estrutura 2 01:00 [
Eletrica 1 01:00 :
13/0 [Pintura 1 01:00 E

Hidraulica I

Higienizacao 2 01:00 1
Total 6 04:00

Modelo | ETAPAS |N2PESSOAS H.H. 12 HORA |22 HORA (32 HORA |42 HORA |52 HORA (62 HORA |72 HORA |82 HORA (92 HORA |102 HORA|
Estrutura 2 01:00 !
Eletrica 1 01:00 -
13/WC |Pintura 1 01:00 3

Hidraulica 02:00 I
Higienizaca 2 01:00 1
Total 6 06:00 | [

Figura 1 — Tempo médio por processo de manutengédo / reforma. O processo de hidraulica utiliza os mesmos

colaboradores executores da etapa estrutura.

Outro ponto muito importante que necessita revisdo envolve substituicdo de
componentes para quaisquer produtos numa fabricagdo ou manutencao é sua
proximidade com as estacdes de trabalho. As partes e pecas para tal néo
possuem padronizagdo para armazenamento, ou vinculo as estagdes de
trabalho, mesmo sendo estes de excelente qualidade, e desta forma aumentam
o tempo ocioso do processo de setup por estarem situados fora da area de

manutencao / reforma.

Todas as alteragdes sugeridas nao surtirdo efeito se o maior gargalo néo
obtiver uma atencido especial: a estagcdo de pintura. A area destinada para
pintura e seu processo em si sdo bem regulares, possuem excelente qualidade
e ainda impulsionaram o investimento em diferenciagdo no mercado, mas um
ponto bem especifico deve ser apontado que pode impulsionar todo o resultado

da produtividade.

Ao efetuar uma analise técnica mais especifica sobre todos os equipamentos e
recursos utilizados para a atividade observou-se que o sistema de exaustéo,
acondicionamento de componentes quimicos, ferramentas de aplicagédo de tinta
e o compressor estao superdimensionados. E isto é 6timo, desde que possam

ser aproveitados ao maximo de sua capacidade de forma segura e eficiente.

Propostas: As alteragbes sugeridas sao baseadas em resultados obtidos na

pratica, que sdo consequéncia de tentativas de execucdo, analise de
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polivaléncia, medi¢cao de tempos de processos, verificagcao de potencial técnico

de equipamentos e recursos, e qualidade obtida.

A coleta de dados foi realizada em cada etapa e demonstrou resultados dentro

do esperado, demonstrado abaixo na figura 2.

Modelo | ETAPAS |N2PESSOAS H.H. 12 HORA |22 HORA (32 HORA |42 HORA |52 HORA (62 HORA |72 HORA |82 HORA (92 HORA |102 HORA|
Estrutura 2 00:30

Eletrica 1 00:30 :
13/0 [Pintura 1 01:00 qj
Hidraulica 00:00
Higienizac3 2 00:30
Total 6 02:30

Modelo | ETAPAS |N2PESSOAS H.H. 12 HORA |22 HORA (32 HORA |42 HORA |52 HORA (62 HORA |72 HORA |82 HORA (92 HORA |102 HORA|

Estrutura 2 00:30

Eletrica 1 00:30 :
13/WC |Pintura 1 01:00 q
Hidraulica 01:00
Higienizaci 2 00:30
Total 6 03:30 [

Figura 2 — Tempo médio por processo de manutengdo / reforma apds reestruturagdo. O processo de hidraulica utiliza

0s mesmos colaboradores executores da etapa estrutura.

Se analisados na tabela de tempos de processos 0 ganho parece significativo,

porém muito mais esta por tras de toda a reestruturacao.

Um dos pontos de maior alteracao reside na forma de trabalho, e permite trocar
atividades antes em células para um conceito muito conhecido em diversos
ramos produtivos, lean manufacturing. Esta mudanga modifica processos
anteriormente focados no produto em células, para as atividades sequenciais, e
consequentemente tornam possivel sua conjuntura. Através desta combinagéo
de processos a capacidade produtiva chega a triplicar quando o planejamento

utiliza médulos padrao.

A logistica de armazenamento de insumos e estruturas dos médulos torna-se o
alicerce para que as atividades em série tenham sucesso. Uma vez que
obtemos a capacidade maxima diaria e suas possibilidades podemos mensurar
as possibilidades de setup para um determinado periodo, sendo assim o layout
na producdo fica mais enxuto e abre espaco para estruturas de

armazenamento, que utiliza um kanban para determinar o periodo de troca.
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A nova proposta tem como objetivo manter os estagios de cada atividade
abastecidos constantemente para evitar perdas. Abaixo a forma de execucéao

atual (figura 3).

Armazenamento de partes e pegas dos
mddulos

_— Higienizagdo
+— Pintura P <
-
Higienizagdo
A _T
4—
Reforma / manutengdo de estruturas,
hidraulica e elétrica.
4—
—
|-
>

Figura 3 — Layout de operacgdes atual



16

Logo abaixo temos a proposta do novo layout (figura 4).

Higienizagdo

Pintura

Higienizagdo

Armazenamento de insumos —_ Hidraulica

Elétrica

Armazenamento de partes e T
pecas dos médulos

Estruturas

\ 4 >

Figura 4 — Layout de operagdes proposto.

Todas as estruturas sao transportadas com auxilio de carrinho, porém devido a
dimensédo de algumas a movimentagcdo torna-se lenta, sem contar com a
passagem inversa ao fluxo dos processos. Estando estas mais proximas e com
um sistema de kanban visual, pode-se programar com maior facilidade o
processo de reforma de partes e pecas. Utilizam-se dois tipos de
acondicionamento: pecgas prontas para uso, € as substituidas que irdo para
reforma. A medida que a estagdo destinada a reforma se completa, é
direcionada ao local da reforma, que retorna com uma composta de pecas

prontas.

Percebe-se que no formato atual ndo ha local pré-definido para insumos para
abastecimento imediato, isto porque sao retirados no almoxarifado a medida

que se tornam necessarios para conclusao das atividades.
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Com a proposta o departamento de suprimentos, que é responsavel pelo
almoxarifado, recebera a programacao do planejamento e recorrera aos
possiveis insumos utilizados para cada situacdo. Um dia antes efetuara a
reposicdo dos itens necessarios para consumo imediato, e para os demais
efetuara a baixa sistémica de acordo com a utilizacdo. Desta forma o sistema

continuara mensurando os custos e consumo por modulo.

O processo de higienizagdo nao sofrera alteragdes, pois se adéqua
perfeitamente ao sistema proposto. Em contra partida o da pintura tera mais

adequacdes que os demais.

O compressor possui capacidade de armazenamento maxima de 175lbs, e
utiliza apenas 50Ibs do total para pintura de um mddulo, ou seja, ha potencial
para pintura em série de 02 modulos para inicio de reabastecimento do cilindro
pelo regulador de pressao, que aciona o sistema de reabastecimento quando a
capacidade do cilindro cai para 70 Ibs. Sendo assim chegamos a seguinte
analise: uma vez que o tempo de cura da tinta € de aproximadamente 20min
um segundo modulo pode iniciar o processo de pintura, enquanto um deles

aguarda a inspecao final de linha.

Outro item subdimensionado é o tanque que comporta a tinta. Sdo 02 tanques,
onde um para uso regular e o outro de backup. Como séo dois tipos de tintas,
caso haja uma programacao mesclada mais tempo é gasto com limpeza do
sistema, e na proposta pode-se utilizar um tanque para cada cor, e efetuar a

limpeza ao final dos processos programados.

Lembrando que a preparacdo do modulo sera realizada com maior agilidade

com 02 colaboradores.

Plano de acado: o plano de agao proposto apresenta a seguir os tdpicos para
adequacao. Partindo do principio que a utilizacdo de recursos demanda apenas

custos fixos dos colaboradores, e que ndao havera num primeiro momento
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investimento para estruturas, insumos e etc. a coluna de custo foi eliminada do

quadro de plano de agdes.

5W1H
O que fazer? Quem? Quando? Onde? Por qué? Como?
Alterar layout dos Departamento 19 Setor Otimizar e Refazer a
processos de células de Operagdes bimestre/2016 produtivo | reduzir pintura do
para seriado. do site tempos de | setor
Curitiba processos produtivo
Instalar racks para Departamento 1¢ Setor Reduzir Remanejar
armazenamento de de Operagodes bimestre/2016 produtivo | tempo de racks
partes e pegas para do site setup existentes
substituicdo Curitiba para o setor
produtivo
Instalar estantes de Departamento 19 Setor Reduzir o Instalagdo de
insumos de Suprimentos | bimestre/2016 produtivo | tempo de estantes,
do site processos sendo
Curitiba abastecidas
diariamente.
Readequagdo dos Departamento 19 Setor Ampliar Treinamento e
processos da pintura de Operagodes bimestre/2016 produtivo | capacidade | criagdo de
do site produtiva instrugcdes de
Curitiba trabalho
Readequacgdo das Departamento 19 Setor Ampliar Treinamento e
atividades da equipe de Operagodes bimestre/2016 produtivo | capacidade | criagdo de
produtiva do site produtiva instrugcdes de
Curitiba trabalho

A seguir temos os indicadores para um dia de teste comparado a outro no

modelo atual (Figura 5). Observa-se o dobro da capacidade no “dia teste” com
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a metodologia de reestruturagdo dos processos (27/10), em relagdo a um dia

com metodologia atual (26/10).

eurobras

An ALGECO SCOTSMAN Company

26/10/2015 | SANTO ANDRE |RIO DE JANEIRO|  CURITIBA SIMOES FILHO RECIFE TRES LAGOAS |TOTAL
CAPACIDADE 32 1 2 4 13 1 53
PLANEJADO 32 1 2 4 13 0 52
REALIZADO 32 1 2 4 13 0 52

CONTROLE DE GETREADY DIARIO

53 5252
50
40
323232
B CAPACIDADE
30
¥ PLANEJADO
20 1 1313 13 ¥ REALIZADO
10 1
0 - s T T T T T 4
SANTO RIODE CURTIBA SIMOES RECIFE TRES TOTAL
ANDRE JANERO FILHO LAGOAS
An ALGECO SCOTSMAN Company
27/10/2015 | SANTO ANDRE |RIO DE JANEIRO CURITIBA SIMOES FILHO RECIFE TRES LAGOAS |TOTAL
CAPACIDADE 22 2 4 2 1 1 32
PLANEJADO 22 0 4 0 0 0 26
REALIZADO 22 0 4 0 0 0 26
i CONTROLEDE GETREADY DIARIO  _,
30 26 26
25 222222
B CAPACIDADE
B PLANEJADO
B REALIZADO
1
00
- - - ; L
SANTO RIODE CURITIBA SIMOES RECIFE TRES TOTAL
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Figura 5 — Indicadores de produtividade.

O modelo tedrico a ser seguido € uma ferramenta cada vez mais utilizada e

adaptada para unificar duas grandes metodologias de processos e qualidade: o
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LSS (Lean Seis Sigma). Esta proposta além de aumentar a confiabilidade das

operacgoes, busca a melhoria continua e diminuicdo de ndao-conformidades.

Ainda espera-se futuramente adaptar a estrutura proposta para uma linha
hibrida, capacitando todos os sites também a reforma de estruturas
promovendo economia logistica de transporte de partes e pegas que hoje sao

enviadas pela matriz em Santo André para todos os sites do Brasil.

7. Conclusao

Técnicas existentes e muito conhecidas podem ser utilizadas em varios nichos,
desde que sejam exploradas de forma eficiente. A maior qualidade de um
gestor é adaptar-se a um ambiente e tirar o melhor dele, sem preocupar-se em
inventar algo que ninguém tenha feito. Muitas vezes ag¢des simples trazem

grandes resultados.
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