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RESUMO: A METODOLOGIA 5S TEM SIDO UTILIZADA EM EMPRESAS DE VARIOS
SEGMENTOS POR AUXILIAR A TOMADA DE DECISAO PELA GESTAO DA
QUALIDADE, JA QUE PODE SER APLICADA NOS MAIS VARIADOS PROCESSOS
PRODUTIVOS DE UMA ORGANIZACAO. ESTE ESTUDO DEMONSTRA A ANALISAR A
APLICACAO DA METODOLOGIA 55 EM UMA METALURGICA DO INTERIOR DO
ESTADO DE SAO PAULO. A PESQUISA FOI CLASSIFICADA COMO APLICADA
QUANTO A SUA NATUREZA, QUALITATIVA E EXPLORATORIA. COMO
PROCEDIMENTOS AUXILIARES UTILIZOU-SE DO ESTUDO DE CASO E PESQUISA
BIBLIOGRAFICA. FOI REALIZADA A IDENTIFICACAO DO ESTAGIO ATUAL DO
AMBIENTE ESTUDADO E ENTAO APLICADO ALGUNS FUNDAMENTOS DA
METODOLOGIA 5S. COMO RESULTADOS OBSERVOU-SE QUE OS PINCIPAIS
PONTOS DE SUCESSO DA IMPLEMENTACAO DO 5S ESTAVA ATRIBUIDO PELO
ALTO COMPROMETIMENTO DE TODA A EQUIPE ENVOLVIDA, DESDE A
DIRETORIA, OS GESTORES E PRINCIPALMENTE TODOS OS COLABORADORES DOS
MAIS DIVERSOS CARGOS QUE FAZEM PARTE DO PROCESSO. MOSTROU-SE QUE A
IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA MOTIVOU OS INTEGRANTES, DESDE AS
PRIMEIRAS REUNIOES AOS PRIMEIROS RESULTADOS EFETIVOS, PRIMANDO PELA
MELHORIA CONTINUA DOS PROCESSOS E PROPORCIONANDO MELHORES
RESULTADOS PARA A EMPRESA.

PALAVRAS-CHAVES: METODOLOGIA 5S; MELHORIA CONTINUA; PROCESSO
PRODUTIVO; QUALIDADE.
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1. INTRODUCAO

Desde a primeira revolucgéo industrial é visto que as industrias dos mais variados ramos
de negocios buscam caminhos a fim de reduzirem seus custos com seus processos no dia a dia
da producdo. Essa situacdo desencadeia-se principalmente pelo fato do aumento da
competitividade no mercado, e os diretores e gestores tem o desafio de tracar planos e
estratégias para sairem na frente na hora de comercializar seus produtos, sem perder a qualidade
dos mesmos. (Aradhye e Kallurkar, 2014).

Além desse desafio de preco atrelado a qualidade, para superar 0s concorrentes, deve-
se também elaborar e apresentar uma diversidade de planos estratégicos, desde 0s primeiros
contatos com os clientes, nas negociacdes, até a entrega dos pedidos com a maior flexibilidade
e agilidade possivel. Obter um ambiente de trabalho onde essas etapas possam ser concluidas
sem maiores problemas, com um parque fabril dindmico e tecnolégico e com colaboradores
engajados no mesmo propasito, se torna um diferencial de grandes propor¢des nesse momento.
(SHIBA, GRAHAN e WALDEN, 1997 apud CANTO et al. 2006).

No entanto, esses diferenciais precisam de recursos para serem alcancados e em muitas
empresas, desde pequeno, médio até mesmo grande porte, tem dificuldades tanto materiais
quanto pessoais para que 0s processos ocorram conforme determinado. Esses problemas devem
ser estudados, envolvendo todos os grupos de trabalho, para que a interpretacdo e a coleta de
dados para sua resolucédo estejam mais proximas da exatiddo e da realidade de cada corporacéo.
(VERGUEIRO, 2002).

Com isso a adogdo de novas metodologias de trabalho no ambiente fabril se faz
necessario para a reducdo dos custos. Nesse plano, o 5S consegue como diferencial otimizar os
processos produtivos, de uma forma que, ap6s elaborar os planos de acBes de maneira
estratégica, envolva-se 0 maior nimero de pessoas possiveis para chegar no melhor nivel de
otimizacdo possivel. E sempre buscando a melhoria continua, outrora, podendo implantar
outras ferramentas da qualidade. (GRIFO. 1998).

Com base nessas informagoes, este trabalho tem como objetivo analisar a aplicagéo de
fundamentos da metodologia 5S em uma metallrgica localizada no interior do estado de S&o
Paulo.
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2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 Qualidade e a Metodologia 5S

De acordo com Juran (1992), para alcancar a qualidade, deve-se passar por 3 etapas
bésicas: planejamento, controle e melhoria. Essas 3 etapas de Juran foram denominadas como
“trilogia de Juran”. O termo qualidade compete a utilidade e adequacdo, ou seja, deve-se
produzir o que satisfaga os desejos dos clientes, em sua totalidade, sem avarias, onde as
verificacbes vao desde o inicio até o final (entrega do produto). Em resumo, completar as 3
etapas com exceléncia. Ter um planejamento adequado, mas sem controle e melhoria, ndo
garante a qualidade buscada.

A Metodologia 5S mostra-se entdo como uma das ferramentas que pode ajudar as
empresas a garantir a qualidade de seus produtos, por meio de trabalhos especificos e
setorizados, dentro de um ambiente limpo, harmdnico e organizado, sempre visando o aumento
da produtividade sem perder em qualidade. (SILVA, 2005).

Essa metodologia passa por diversos processos de implantagdo. Criada e difundida no
Japdo, com o intuito de reorganizar as indUstrias apos a 22 Guerra Mundial, o termo abrange um
conjunto de palavras, com suas iniciais na letra “S” que denomina cinco sensos basicos aos
quais as empresas devem seguir. Basicamente, é uma ferramenta que vai ajudar a diminuir os
desperdicios, recursos desnecessarios e organizar de maneira padronizada 0s setores.
(SANTQOS, 2010).

Conforme Paludo (2013), além de aumentar o nivel de qualidade da producdo, o uso
adequado da metodologia garante ambientes de trabalhos muito mais organizados, de fécil
acesso e entendimento até para pessoas que ndo participam diretamente do dia a dia. Os 5 sensos

sdo:

SEIRI: SENSO DE UTILIZACAO;

SEITON: SENDO DE ORGANIZACAO;
SEISO: SENDO DE LIMPEZA;

SEIKETSU: SENSO DE SAUDE E HIGIENE;
SHITSUKE: SENSO DE AUTODISCIPLINA.

Para Martins (2014), a aplicacdo dos 5S deve ser por etapas, tornando a adaptacdo ao
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novo processo mais facil e pratica, sempre com o objetivo de buscar harmonia e organizacdo
no ambiente de trabalho, executando a risca todo o plano de agdo tratado, envolvendo sempre

todas as pessoas que fazem parte dos mais variados processos.

2.2 O 5S nas empresas

As empresas que conseguem executar 0 5S com sucesso, normalmente tem envolvidas
em suas etapas desde a alta gestdo (diretoria por exemplo), que ndo medem esforcos para
oferecer recursos para que os colaboradores possam atingir os objetivos propostos e coloca-los
em prética dentro de suas organizacdes. (ZASADA, 2022).

A parte mais critica nesse processo pode ser a questdo cultural. Colaboradores com mais
tempo de empresa podem ter seus costumes e maneiras de trabalho sendo praticados a anos ou
até mesmo décadas podem se tornar os alvos mais dificeis capazes de se adaptarem as novas
metodologias de trabalho que o 5S proporciona. A conscientizacdo de toda equipe torna fator
fundamental para quebrar esses paradigmas frente as equipes, focando sempre na adaptagéo as
mudangas nos modos de pensar, agir e executar as tarefas. A oferta de treinamentos para essas
execucdes, por parte da direcdo e gestores, pode se tornar uma solucdo que agregue nesse
desafio. (MENDONCA et al., 2010).

Investimentos em treinamentos ndo se torna regra clara a ser seguida, porque o intuito
dos empresarios com a implantacdo da ferramenta € diminuir gastos desnecessarios na
producdo. Obter no quadro profissionais qualificados e que compreendam todas as etapas de
implantacdo da ferramenta ja é de grande valia para o sucesso. (COSTA, 2008).

A metodologia 5S pode se ancorar de outras ferramentas para sua implementacéo, como
0 PDCA e o Brainstorming, por exemplo. Se tratando de metodologia de solucéo de problemas,
foi abordado por Werkema (1995, p. 17) que o Ciclo PDCA ¢ “um método gerencial de tomada
de decisdes para garantir o alcance de metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizag¢ao”.
Diante desta afirmacgéo, conseguimos associar mais essa ferramenta da qualidade em busca dos
resultados desejaveis.

Como base de apoio pode ser utilizado uma ferramenta de facil entendimento e
utilizagdo, no caso, o Brainstorming, que segundo Rawlinson (1981), para chegarmos em
grandes solucGes, € melhor termos vérias ideias do que apenas uma, sempre trabalhando em

equipes que tenham conhecimentos dos assuntos abordados.
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3. METODOLOGIA
3.1 Classificacdo da pesquisa

Esta pesquisa, foi classificada como aplicada quanto a sua natureza, qualitativa e
exploratéria. Como procedimentos auxiliares utilizou-se do estudo de caso e pesquisa
bibliogréafica

Essa caracterizacdo de pesquisa, segundo Gil (2008) aborda pontos de vista subjetivos
de um problema, através das analises do ambiente de estudo e pesquisas bibliograficas.

Para a coleta de dados foi realizada analises de relatérios do processo de fabricacao e
estoques bem como visitas ao ambiente de estudo durante o periodo de 07 de agosto de 2023
a 26 de fevereiro de 2024.

3.2 Estudo de Caso

O ambiente de estudo escolhido para a aplicacdo da metodologia 5S foi uma linha de
producdo e montagem de implementos agricolas e rodoviarios, na sede da empresa Busa
Industrial e Comercial Ltda, localizada na cidade de Guard, interior do estado de Séo Paulo, as
margens da Rodovia Anhanguera.

Os principais departamentos envolvidos inicialmente na aplicacdo dos fundamentos da
metodologia 5S foram o PCP e area produtiva. Em primeira analise dos relatérios de estoque
foi identificado o excesso de ocorréncias de fabricacdo desnecessaria de pecas, estoques
descontrolados e desorganizagé&o.

Para a tratativa dessa andlise inicial foi realizado um Brainstoming na sala de reunido

do PCP com os colaboradores da gestdo e execucdo fabril e o PCP.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Conforme o processo metodoldgico estabelecido foram realizadas as etapas de coleta de
dados e analise dos mesmos para obtencdo dos resultados.Diante das consideracGes e
informacgdes iniciais coletadas, o enfoque do trabalho foi direcionado ao entendimento do
gerenciamento e controle de estoque. Foi observado que a empresa ndo tem um sistema de
gerenciamento implementado e a aplicacdo de uma ferramenta de analise dos processos poderia

ajudar na visualizacdo de oportunidades de melhorias processuais da organizagéo.
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4.1. Brainstorming

O objetivo do Brainstorming foi entender como a equipe pensava, como um todo, em
ideias e solucdes que podiam inovar e melhorar toda a rotina de trabalho, para que o ganho
fosse mutuo e evitasse o descontrole de estoques, otimizacdo do planejamento de producéo e
organizagao da area.

Ideias foram sugeridas pelos colaboradores presentes, como lideres de setores,
abastecedores de linha de producéo, engenheiros, projetistas, programadores e operadores.

Essa etapa foi fundamental para entender a dificuldade de cada um e obter um olhar
muito mais abrangente e inovador sobre como prosseguir com o processo e as etapas de trabalho
referente a ideia principal de reorganizacao.

Foi possivel observar que abrindo a possibilidade de todos ouvirem e falarem, dando
suas respectivas opinides, os colaboradores sentiram-se empoderados e aproximaram 0S
mesmaos de visualizar a importancia de cada um dentro do processo.

As contribuicdes de todos foram importantes e clareou e facilitou muito na elaboracao
da inicializacdo das préximas etapas do trabalho. O entendimento das raizes dos problemas por
parte de todos foi muito atil e foi possivel extrair solugdes que, colocando-as em pratica,
poderiamos resolver e manter a organizacao dentro do parque fabril.

Com a finalizagdo da coleta de ideias foi realizado um planejamento por meio do PDCA
para tangibilizar em acgdes as ideias sugeridas.

4.2. Ciclo PDCA

PLAN (Planejamento) — Elaboracdo do plano de implementagéo do 5S por etapas nas
areas fabris, definicdo das rotinas de execucdo das Ordens de Producdo e elaboracdo de
controles operacionais para gestdo do estoque.

DO (Execucdo) — Executar as rotinas de trabalho definidas, desde as etapas definidas do
5S quanto aos novos modelos e controles. Capacitar a todos conforme rotinas inerentes a cada
colaborador.

CHEK (Avaliagdo) — Acompanhamento as fases do processo de fabricacéo, desde o seu
nascimento no PCP, com as ordens de producdo, até o final, no armazenamento, com reunides
extraordinarias passando um feedback sobre as a¢Oes. Entender se houve melhora ou néo nas

novas propostas.
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ACTION (Agéo) — Caso ndo tenha efeito as medidas tomadas, reavaliar e realizar um

novo planejamento. Caso contrario, padronizar.

4.3. Aplicacao das Etapas do 5S

12 Etapa: SEIRI — Senso de Utilizagao

Nessa primeira etapa do processo, todos os responsdveis e envolvidos foram
conscientizados da necessidade de separar tudo que era util do indtil no setor em estudo,
buscando eliminar o que era desnecessario, partindo do principio também dos Just in Time de
minimizar os estoques para diminuir 0s custos.

Através do mapeamento da estrutura dos equipamentos produzidos no setor, através do
ERP Datasul da Totvs, com a ajuda do PCP, foi desmembrado listas de fabricacdo e
componentes utilizados, ap0s revisdo da equipe de engenharia e projetos.

Com as listas feitas pelo PCP, a separacdo do que era usado ficou mais clara e objetiva.
Para facilitar a localizagdo, ainda foi feita uma separacao das pecas fabricadas por maquinas e
matéria prima, conforme apontado na Figura 1.

Figura 1. Fluxo de Atividades
FLUXO DE ATIVIDADES

GESTOR DO PROJETO

APRESENTAGAO E ETAPAS A SEREM CUMPRIDAS PARA EXECUGAO DO SEIRI,
DESIGNANDO A CADA RESPONSAVEL AS SUAS DEMANDAS E ORDENS DE ATIVIDADES
PARA A REALIZAGAO.

ENGENHARIA PCP
- - GERAGAO DA LISTA DE ACIONAMENTO DE
REVISAO E ATUALIZAGCAO DA TODOS OS CONJUNTOS, PEGAS
ESTRUTURA DOS IMPLEMENTOS FABRICADAS E COMPONENTES PRODUZI-

DOS PARA A PRODUGAO DOS

DO SETOR DA JULIETA. EQUIPAMENTOS.

ABASTECEDORES DE LINHA LIDERES DE PRODUCAO
SEPARACAO FISICA DAS PECAS UTILIZADAS DESIGNAGAO DA EQUIPE ENVOLVIDA
DAS NAO UTILIZADAS, ALOCANDO TUDO QUE PARA REALIZAQKO DAS ATIVIDADES DE
ERA NECESSARIO MAIS PROXIMO DO LOCAL SEPARAQRO DAS PEQAS DE ACORDO COM
DE TRABALHO E TRANSFERINDO AS PECAS E

AS LISTAS ENTREGUES PELO SETOR DO
COMPONENTES QUE NAO ERAM UTILIZADOS PCP.

PARA SEUS DEVIDOS SETORES.

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024.

2% Etapa: SEITON — Senso de Organizacéo
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Nessa segunda etapa do processo, 0s responsaveis foram designados a identificar as
pecas para que a localizagdo das mesmas ficasse facilmente acessiveis para todos, analisando
sempre a melhor maneira de como e onde guardar as mesmas, padronizando os cédigos e
lugares dos objetos. Responsabilidade de cada membro envolvido:

. Gestor do Projeto: Criar um sistema de padronizagdo, definindo critérios para
identificacdo visual e organizacéo.

. PCP: Foi criado um sistema de cores para facilitar a identificagcdo das pecas e
seus destinos finais. Casa setor de cada implemento fabricada foi separado por uma cor em suas
folhas de processo.

. Lideres de Producdo: Designacdo da equipe envolvida para realizagdo das
atividades organizacéo das pecas de acordo com o padréo estabelecido pelo gestor do projeto.

. Engenharia: Criacdo através do Autocad de prateleiras e estaleiros para
separacao das pecas, utilizando de materiais disponiveis na fabrica que ndo seriam utilizados,
pecas mortas ou até mesmo sobra de matéria prima e sucata.

. Soldadores: Montagem das prateleiras e estaleiros para armazenamento de pecas
de acordo com o0s projetos e desenhos desenvolvidos pela Engenharia e seus projetistas e
desenhistas.

Contribuindo a esta etapa foi proposto a elaboracéo de prateleiras para melhor
organizacéo das pecas, conforme observado na Figura 2.

Figura 2: Projeto da prateleira em 2D para armazenamento de pecas
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Fonte: Acervo da empresa (2023)
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3% Etapa: SEISO — Senso de Limpeza

Nessa terceira etapa do processo, 0s responsaveis das areas foram designados a
manterem o ambiente sempre limpo, buscando eliminar as causas que causavam as sujeitas,
com o conceito de zelar e preservar os objetos de uso diario, visando sempre deixar o ambiente
em condigdes adequadas de trabalho.

Responsabilidade de cada membro envolvido:

. Gestor do Projeto: Levantamento de materiais necessarios para a limpeza do
setor e definicdo da equipe de funcionarios para a realizacao do trabalho.

Elaborar uma proposta de projeto para eliminar a causa das sujeiras.

. Engenharia: Desenvolvimento de mesas de ago carbono, com materiais que

seriam descartados, para eliminar os pallets de madeira que causavam as sujeiras nos setores.

. Soldadores: Montagem das mesas de acordo com o projeto da Engenharia.

. Equipe de Limpeza: Limpeza geral do setor, principalmente em locais de dificil
observacao.

. Lideres de Producdo: Apds a limpeza geral, responsabilizar cada colaborador

pela limpeza de seu posto, definindo critérios para inspecdo e colocando em préatica o conceito
de que: “mais importante que limpar, ¢ ndo sujar”.
Na Figura 3 € possivel identificar o estagio inicial, antes das a¢Bes designadas nesta

etapa:

Fonte: Acervo da empresa (2023)
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Na Figura 4, é apresentado o estagio posterior as adequagdes, com a exemplificacdo das

mesas de aco desenvolvidas pela Engenharia.

Fonte: Acervo da empresa (2024)

48 Etapa: SEIKETSU — Senso de Padronizacao e Saude

Nessa quarta etapa do processo, 0s responsaveis foram orientados a executarem as
rotinas trabalho de maneira padronizada para manter o ambiente de trabalho mais saudavel e
seguindo os procedimentos e normas aplicaveis a seguranca do trabalho.

Responsabilidade de cada membro envolvido:

. Gestor do Projeto: Padronizar as tarefas e condi¢des de trabalho, elaborando
uma planilha de localizacdo de pegas e trabalhando juntamente com a seguranca do trabalho
afim de melhoras as condi¢6es de ergonomia dos colaboradores.

. Seguranca do Trabalho: Capacitacdo por meio de palestras com temas inerentes
ao ambiente, com intuito de eliminar ou reduzir os acidentes de trabalho para melhorar a saude
geral dos colaboradores e elevar o nivel de satisfacdo da equipe.

. PCP: Elaboracdo das folhas de processo por cores, facilitando a identificacdo e

destino final das pecas.

Uma das agBes de melhoria nessa etapa estd exemplificada na Figura 5, demonstrando

a melhoria feita com a elevag@o das mesas de organizagédo das pecas.
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Figura 5: Melhoria da condicéo de ergonomia dos operadores evitando agachamentos

constantes, com a criagcdo das mesas elevadas.

Fonte: Acervo da empresa (2024)

Outra melhoria estd demonstrada na Figura 6, com a elaboracdo de uma planilha de

identificacdo das pegas, com seus respectivos codigos.

Figura 6: Planilha desenvolvida para localizacdo de pegas por codigos.

RUSa

PRATELEIRA J5

AQUI VOCE ENCONTRA:

30302828 30360078
30300916 30300065-1
30360022 30300056
30300065-2 30360000
30360079
30300083
30360021
30360382
30300870

Fonte: Acervo da empresa (2024)
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A melhoria sob a responsabilidade do PCP, em elaborar folhas de processo por cores,

para facilitar a identificacdo e destino das pecas € vista na Figura 7.

Figura 7: Folhas de Processo por cores.

Fonte: Acervo da empresa (2024)

Para a padronizacao da gestao de estoque foi confeccionada uma tela no proprio
sistema para melhor controle das pecas bem como gerar rastreabilidade, conforme visualizado
na Figura 8.

Figura 8: Imagem do ERP Datasul - Consulta de Processos de Fabricagdo padronizadas por

linha de producéo e utilizacao.
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Item: 30500266 PERFIL BASE CABECEIRA - CONJ. CABECEIRA SB-25 PC
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10R0D - LASER/PLASMA 7 i 10
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< >
Detalhar

Cédigo do Item

Fonte: Acervo da empresa (2024)

5% Etapa: SHITSUKE — Senso de Autodisciplina

Nessa quinta etapa, foi reafirmada a necessidade do conceito de melhoria constante das
rotinas de trabalho a todos colaboradores por meio de uma reunido no chao de fabrica, liderada
pelo gerente do projeto de implementacdo, poés melhorias realizadas e compartilhadas as
seguintes responsabilidades:

. Gestor do Projeto: Desenvolver habilidades e o senso critico individual e
coletivo da sua equipe de trabalho, evidenciando a necessidade de respeitar e cumprir as tarefas
de acordo com todo o trabalho da metodologia 5S.

. Demais Colaboradores: Cumprirem as rotinas estabelecidas, vistas e colocadas
em prética nos 4 sensos anteriores.

Foi possivel observar que ap6s este primeiro recorte de aplicagdes de fundamentos da
metodologia 5S que o ambiente de trabalho ja era outro. A Figura 9 exemplifica o antes e depois

da concluséo desta etapa na area de armazenamento de pecas.

Figura 9: Antes e depois da area de armazenamento de pecas.

LTI

Fonte: Acervo da empresa (2024)
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Outro ponto a destacar foi identificado em toda a organizacdo da &rea produtiva, tanto
sistémica quando de espaco fisico. O senso de Limpeza e Padronizacdo e Saude aplicado
permitiu locais de trabalho mais limpo, conscientizando a importancia dessa acdo para
assegurar a organizagdo encontrada nos dois primeiros sensos e com rotinas padronizadas de
execucéo de atividades.

Ja o quinto S corroborou com a realizacao de atividades padronizadas, desenvolvimento
do senso critico e reafirmou a importancia do trabalho em equipe, facilitando assim a execucéo
de todas as tarefas, garantindo um ambiente mais harmonioso e produtivo na empresa.

Dessa forma, foi entendido que mesmo com pouco tempo ap6s a implantacdo das aces
da metodologia 5S, ja foi possivel melhorias no controle de pecas, gestdo de estoques e
organizagdo no ambiente e no planejamento da producao.

Como préximos passos, ficou definido, que a implantacdo da metodologia seria
difundida para os demais setores da empresa, seguindo dos mesmos principios colocados em
pratica no objeto de estudo deste trabalho.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Com o presente estudo foi possivel entender que o objetivo em analisar a aplicacdo de
fundamentos da metodologia 5S em uma metalUrgica, ambiente deste estudo, foi atendido.

Foi verificado que a elaboracdo e implantacdo das etapas do 5S afetou positivamente a
correcdo de falhas de diversos setores da empresa, sendo o ponto chave para atingir esses
resultados, o comprometimento de todos. E de acordo com os resultados obtidos, o 5S além de
garantir o aumento da motivacdo dos colaboradores e desenvolver o trabalho em equipe,
também se mostrou ferramenta importante na garantia da qualidade e organizacdo dos processos
de producéo.

A responsabilidade da engenharia em atualizar as estruturas dos equipamentos, a
disposicdo do PCP em readequar as ideias de controle e programacdo e o envolvimento dos
gestores, lideres e principalmente abastecedores de linha de produgdo na contagem real das
pecas, também foi fundamental para o comego do sucesso do projeto. Com a evidéncia da
otimizacdo dos processos, melhor gestéo de estoques e consequentemente diminuicdo de perdas
com fabricacdo desnecessaria, fez com que a diretoria acenasse positivamente para a

continuidade do programa em demais areas.
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