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Resumo

Atualmente, o mercado competitivo faz com que empresas busquem alternativas para se manterem alinhados a
este cendrio. Na industria ceramica isto se repete, para isso muitas empresas investem em novas tecnologias de
gestdo, qualidade dos produtos e automagao. Uma das dreas que tem papel fundamental na gestao dos recursos
da empresa e ainda carecem de melhorias, € na gestdo e controle do estoque, devido a falta de processos e
sistemas que possibilitem confiabilidade e acuricia das informag¢des. Portanto, o presente trabalho tem como
objetivo gerar uma proposta para redu¢do das divergéncias do estoque de uma empresa do setor ceramico, a
partir de uma pesquisa-acdo, visando aumento da confiabilidade e acurdcia das informagdes. Os resultados
alcangados geraram uma proposta para redugio das divergéncias a partir da aplica¢@o de treinamentos, definicdo
de pontos de checagem do material produzido, defini¢do de procedimentos e instru¢des de trabalho.

Palavras-chave: gestio de estoque, acurdcia, indistria ceramica.

1. Introducgao

O mercado da inddstria ceramica no Brasil na ultima
década apresentou elevagdo no numero de empregos,
devido a expansao no mercado interno e externo (PRADO;
BRESSIANE, 2012). A previsdo para os proximos anos
¢ que este cenario de crescimento se mantenha em forte
expansdo, devido a alta competitividade dos produtos
nacionais perante aos importados, aumentando assim a
exportagdo do produto nacional (GOMES et al., 2016).

Este crescimento, em especial, se deve ao crescente
aumento da competitividade das empresas dos setores
que estdo investindo em novas tecnologias de gestio,
qualidade dos produtos, e automagao visando aumentar
a sua competitividade no mercado globalizado e de
concorréncia acirrada (CABRAL JUNIOR et al., 2010).
Entretanto um dos processos que ainda demandam melhoria
e confiabilidade das informacdes sdo na aplicagdo da
gestao e controle de estoques (FIGUEIREDO, 2011).

O gerenciamento de estoque tem a fungéo de equilibrar a
oferta e demanda ao ponto de atender um determinado grau
de disponibilidade, na qual se confere o desenvolvimento
da empresa em comparagao aos objetivos, descrevendo as
necessidades e assessorando as resolugdes para a efetiva
tomada de decisdo (DIAS, 2006; BALLOU, 2006).

Outro fator importante ¢ a necessidade que os saldos
do estoque (estoque fisico e estoque informado no sistema)
sejam precisos e confidveis. Estas caracteristicas de
precisdo e confiabilidade estdo diretamente relacionadas
ao processo de langamento, verificagdo e manipulagido
dos dados de entrada e saida de produtos. Caso ocorram
divergéncias entre os sistemas de estoque fisico e virtual,
tornam-se inevitaveis desperdicios e custos relacionados a
falta de acuracidade no estoque, para isso as organizagdes
necessitam de sistemas eficientes de gerenciamento dos
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estoques (HEIZER; RENDER, 2001; POZO, 2010;
BALLOW, 2012).

Portanto, o presente trabalho tem como objetivo gerar
uma proposta para redugdo das divergéncias do estoque
de uma empresa do setor ceramico, a partir do estudo do
processo produtivo visando aumento da confiabilidade
e acuracia das informagdes que alimentam o sistema de
gestdo do estoque.

2. Fundamentacgao Tedrica

2.1. Pesquisa, inovacgéo e limitagées produtivas
do setor cerdmico

Algumas pesquisas apresentam aplicagdes relacionadas a
tecnologias de gestao, qualidade dos produtos, e automagao.
Caridade e Torkomian (2001) apresentaram trabalhos de
gestdo de pessoas voltados para melhoria da qualidade;
Cristiano, Nandi e Zaccarion (2015) apresentaram que
com a inovagdo da tecnologia da impressao decorativa em
placas cerdmicas trouxe uma fonte de vantagem competitiva
entre as industrias ceramicas; Souza et al. (2014) trabalhou
na reducdo de custos com o reaproveitamento de calor
do forno cerdmico; Ortigosa (2006) apresenta um estudo
para redugao do numero de defeitos do produto, por meio
do mapeamento do processo.

Entretanto, o processo produtivo do mercado ceramico
no Brasil ainda necessita de inovagdo tecnologica para
melhoria e confiabilidade do processo, com intuito de
reduzir o custo produtivo e¢ agregar valor ao produto,
aumentando sua competitividade no mercado interno e
externo (CARDOSO, 1995; CABRAL JUNIOR etal., 2010).

Um dos processos que ainda demandam melhoria
e confiabilidade das informagdes sdo na aplicacdo da
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gestao e controle de estoques. Figueiredo (2011) apresenta
que diversos empresarios acabam ndo efetuando estes
investimentos por nao perceberem a importancia da
eficiéncia no estoque, que proporcionaria agilidade e
confianga de suas informagdes.

2.2. Gestédo de estoque

O gerenciamento de estoque tem a funggo de equilibrar
a oferta e demanda ao ponto de atender um determinado
grau de disponibilidade (BALLOU, 2006). Se a oferta
ocorresse exatamente quando fosse demandado algum
item, ndo seria necessario estoque (SLACK, 2002).

O controle de estoque pode ser aferido como um
termometro, na qual se confere o desenvolvimento da
empresa em comparacgdo aos objetivos, descrevendo as
necessidades e assessorando as resolugdes para a efetiva
tomada de decisdo (DIAS, 2006).

Conforme Iudicibus, Martins e Gelbcke (2003)
os estoques consistem em um dos ativos de maior
importancia nos recursos circulantes da empresa, sua
correta acuracia representam a apura¢do adequada dos
lucros liquidos no periodo fiscal e enfatizam que, os
estoques estdo profundamente interligados em diversos
setores da industria, de modo que interferem a gestéo da
administragdo, como: Controle; Contabilidade; Analises.

A falta de gestdo nos estoques gera grandes perdas e
transtornos na empresa, como a deficiéncia de interacdo
confiavel entre funcionarios e produtos com datas de
fabricacdo mais antigas armazenadas (DANTAS, 2015).

Garcia (2006) apresenta os pontos mais importantes
para o gerenciamento do estoque (Quadro 1).

2.3. Importancia do controle de estoque

O controle de estoque exerce grande interferéncia
nos custos da empresa, pois utilizam recursos de como
qualquer outro setor fabril, na qual o aumento do giro de
estoque disponibiliza ativos e economiza com os custos
de manutengdo do inventario. O controle consiste no
apontamento de dados reais compativel ao planejado
(CHING, 2010).

Entretanto, o estoque ¢ indispensavel para a composigao
da empresa seja qual o ramo for comercial ou industrial, a

Quadro 1. Pontos importantes para gerenciamento estoque.

forma como ¢é controlado possibilita ganhos ou perdas para
ainstituigdo, o controle eficiente do estoque ¢ fundamental
para se manterem competitivas (DANTAS, 2015).

Altos niveis de volume em estoque caracterizam
altos valores de capital investido em contrapartida baixos
niveis expdem riscos de ndo atendimento a clientes
(CHIAVENATO, 2005).

2.4. Acuracia de estoques

A acurdcia de estoques tem relagdo ao nimero descrito
por uma contagem precisa do estoque. Para Pozo (2010),
por conta da busca da redugdo de custos na organizagao,
atualmente muitos pontos estdo sendo atacados para
que esses custos sejam minimizados. Um dos pontos
altamente atacado ¢ no estoque, buscando sempre atender
a demanda e juntamente a isso os mantendo reduzidos.
Ainda para Pozo (2010), ¢ de extrema importancia que os
saldos do estoque fisico, ou seja, o real se mantenha em
concordancia com o estoque demonstrado em seu sistema
virtual, pois se esses produtos ndo estiverem validados
no sistema da organizacdo, o setor comercial ndo valida
aquele item para venda.

O objetivo para o nimero de acuracia de estoque
em uma organizagdo ¢ de 100%, isto é, todo material
existente virtualmente deve conferir com o material
fisico, significando que, sempre que este nimero estiver
incorreto, teremos problemas com pedidos de compras,
vendas e desperdicios de produtos, tendo fracasso total no
controle do estoque (CORREIA, 2001). Estas divergéncias
de acuracia de estoque, sdo posteriormente detectadas pelo
inventario de estoque (MARTINS; LAUGENI, 2003), e
que devem ser realizados em curtos periodos de tempo
(DIAS, 1995).

2.5. Custos pela falta de acuracidade do estoque

Para Pozo (2010) existem dois tipos de custos
relacionados pela falta de acuracia no estoque: deixar de
atender o pedido, na qual acarreta a perda da venda e;
insatisfacdo do cliente, que acarretaria perda do cliente
e de futuros clientes.

Para evitar estes desperdicios e custos relacionados
a acuracidade no estoque, as organiza¢des necessitam

Pontos

Definicio

Quanto pedir

O pedido do material a ser estocado deve ser estabelecido sua quantidade com base em futuras
demandas estudadas, todo custo envolvido e restrigdes do produto

Quando pedir

O instante ideal de se emitir pedido de compra do item, vai depender do lead time designado
a0 mesmo, sendo assim sua demanda e nivel de sua utiliza¢do

revisdo de estoque

Qual frequéncia de | A revisdo do estoque podera ser efetuada de diversas maneiras, depende dos custos de revisao
¢ outros fatores como o sistema presente

Onde Alocar

A instalacao e localizacao adequada sdao tomadas com estudos para que sejam minimizados os
custos para a organizacao. Pontos langados com grande importancia sdo: Proximidade a clientes,
restrigoes rotas, tempo de espera do cliente, tempo de distribuicdo, custo de estoque entre outros

Gerenciar o sistema

Para melhor monitoramento, ¢ indicado a utilizagdo de indicadores de desempenho para observar
todo o sistema logistico do estoque

Fonte: Adaptado de Garcia (2006).
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de sistemas eficientes de gerenciamento dos estoques
(HEIZER; RENDER, 2001; BALLOW, 2012). A falta
de acuracia no estoque acarreta com o desperdicio de
mercadorias e também com os produtos acabados ndo
validados em sistema (POZO, 2010).

3. Metodologia do Desenvolvimento da
Pesquisa

A pesquisa-agdo foi o método empregado por conta
de problemas existentes, na qual suas pesquisas buscam
contribuir e proporcionar melhorias com propostas e
solugdes do problema pratico. A pesquisa-a¢do produz
grande conhecimento, pois é realizada diante do problema
da pesquisa, fazendo que com o pesquisador tenha total
responsabilidade de controlar o estudo (THIOLLENT, 2007).

O conceito empregado de pesquisa-acdo foi alinhado
ao modo discutido por Melo (2012) e seguindo a proposta
de implantagdo do mesmo. Segundo Melo (2012), as
propostas de implementago sdo definidas com: Iniciar
projeto de pesquisa-acdo, definir estrutura conceitual-tedrica,
selecionar unidade de analise e técnicas de coletas de dados,
definir contexto e propositos, coletar dados, analisar dados
e planejar acdes, implementar agdes e avaliar resultados
e gerar relatorios.

A empresa estudada esta localizada no municipio de
Limeira-SP, e ¢ especializada na fabricagao de revestimentos
ceramicos. A Figura 1 apresenta o fluxograma do processo
de fabricac@o de revestimentos cerdmicos (pisos).

Brevemente descrito, o processo de fabricacdo (Figura 1)
consiste em: ao inicio de seu processo a argila é recebida
em torrdo, sendo necessdrio passar pelo processo de
moagem. A seguir, a argila ¢ destinada a prensagem, sendo
assim criada sua forma de placa cerdmica. Apds breve
secagem ¢ destinada a esmaltagdo, que faz a adi¢do de
vidrados para que possa servir como resisténcia e “fundo”
para coloragdo da etapa seguinte. Na etapa de serigrafia €
realizada a “impressao” dos desenhos do piso. Posterior
a serigrafia, os pisos sdo encaminhados ao forno que
em média sdo necessarios 20 minutos para sua secagem
total. Assim que secos, 0s pisos sdo encaminhados para a
classificagdo e separados por inspegdo computadorizada.
Depois de separados, o computador classifica os pisos

em paletes, e identifica os produtos com etiquetas que,
posteriormente sdo levados ao estoque e expedidos.

Por meio de reunides com a direcdo da empresa, foi
solicitado um estudo para analise ¢ solucao das divergéncias
encontradas relacionadas ao estoque real e o estoque
informado via sistema, o que interferia diretamente nas
vendas ¢ lucratividade da empresa.

Para a realizagdo da presente pesquisa-agdo, foi
criada uma equipe de trabalho com profissionais dos
seguintes setores: Produgdo, qualidade e estoque, sendo
que um dos profissionais envolvidos atuou diretamente
na pesquisa. O periodo do estudo foi de janeiro de 2017
até Abril de 2017.

3.1. Situagdo encontrada

Mensalmente ¢ realizado o inventario de materiais
a fim confrontar as quantidades encontradas no estoque
fisico com o sistema de estoque integrado, com o intuito
de identificar desvios entre os estoques.

A Figura 2 apresenta o historico das divergéncias de
inventario em metros quadros (m?) de pisos. O periodo de
analise das divergéncias foi de mar¢o/2016 até fevereiro/2017,
na qual pode-se observar picos de divergéncias mensais
que resultam uma média no periodo de 16.207,74 m?.

Em uma primeira analise, ficou evidente que as etapas
do processo (Figura 2) em que ocorrem as divergéncias do
inventario, sdo: Classificagdo, Paletizacdo ¢ Armazenagem,
tendo em vista que nestes estagios ocorrem a classificagdo
dos pisos e o langamento do que foi produzido no sistema
de gestdo. Portanto, priorizou-se a busca de melhorias
nestes processos.

AFigura 3, demonstra a situagdo encontrada relacionada
as etapas de classificagdo, paletizagdo e armazenagem.

O Quadro 2 apresenta como as atividades sdo realizadas
em cada etapa do processo.

3.2. Estudo realizado

Apés estudo inicial realizado pela equipe de trabalho,
visando compreender cada etapa do processo e apresentado
no Quadro 2, a equipe de trabalho iniciou um levantamento
das possiveis causas que geravam as divergéncias de
informacdo por meio de um brainstorming e elaboragao
de um diagrama de causa e efeito (Ishikawa).

‘ FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE FABRICACAO EM UMA INDUSTRIA DE PLACAS CERAMICAS

INICIO RECEBIMENTO
DE ARGILA

MOAGEN PRENSAGEM

1

SECAGEM | —» ESMALTACAO [—» SERIGRAFIA

——» FORNO |—»{ CLASSIFICACAO

'

PALETIZACAO ARMAZENAGEM

EXPEDICAO FIM

Figura 1. Processo de fabricac@o de revestimentos ceramicos. Fonte: Autores.
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Figura 3. Situacao encontrada as etapas de classificagdo, paletizagdo e armazenagem. Fonte: Autores.

Quadro 2. Informagdes do processo de classificagio, paletizacio e armazenagem.

Processo

Situacao encontrada

Robo (1)

* O robo (1) organiza as caixas de pisos e divide nos paletes de acordo com as caracteristicas do
produto. Cada palete ¢ composto por 56 caixas de produtos com a mesma carateristica;

* Nao existe comunicagao entre o robd (1) e o sistema de gestdo da empresa (3) para impressao
automatica das etiquetas

Operador (2)

* O operador (2) é responsavel para digitar no sistema (3) e imprimir a etiqueta do palete produzido,
verificando manualmente na area destinada aos paletes (5) qual o tipo e tamanho de piso produzido
no palete completo;

» A atividade de digitar e imprimir a etiqueta ndo € destinada a um responsavel fixo para a operagao,
na qual qualquer funcionario pode gerar e imprimir a etiqueta;

* Nao existe nenhum procedimento especifico (Instrugao de trabalho) para a atividade;

» Nao existe nenhum documento que registra o responsavel da impressao e quantidade produzida.

Sistema
Integrado+
Impressora (3)

* A impressdo ¢ realizada de forma semi-automatica (digitada pelo operador), sendo possivel
alteracdo de modelo, tamanho, cor, qualidade e quantidade de caixas paletizada;

* A quantidade de impressao das etiquetas depende da acdo do operador (2), na qual ele é capaz
de imprimir antes do palete estar completo;

« Inconsisténcias das informagdes relacionadas ao produto fabricado e o que realmente foi langado
no sistema, com a impressao de etiquetas sobressalentes ou a falta da impressao da mesma

Caderno (4)

» Uma das etiquetas ¢ colada em um caderno de controle para que posteriormente seja lancada a
quantidade produzida no sistema pelo responsavel da logistica

Paletes (5)

« Na area destinada aos paletes (5), é realizada a paletizagdo automatica pelo Robo (1) que destina
as caixas de maneira particular a cada palete pela variagdo de tamanho do piso;

Empilhadeira
(6)

* O operador da empilhadeira apenas retira o palete de sua area (5) e encaminha ao estoque, sem
realizar a verificacdo do material produzido, apenas verificando se existia ou nao a etiqueta no
palete;

* Nao existe nenhum documento que registra o responsavel pela operacdo de transporte para o
estoque.

Fonte: Autores
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A Figura 4, apresenta o diagrama de causa e efeito
obtido com o auxilio do brainstorming realizado pela
equipe de trabalho e funcionarios das etapas envolvidas
No processo.

Como observado no diagrama de causa e efeito
(Figura 4), foram identificadas possiveis causas para
divergéncias das informagdes em todos os seis M
(Medigdes, Material, Mao de Obra, Meio Ambiente,
Meétodo, Maquinas), entretanto as maiores quantidades
de fatores com capacidade de gerar divergéncias foram
o de “Mao de obra” e “Métodos”.

Em rela¢do as ocorréncias apresentadas na causa
“mao de obra” ficou evidente a interferéncia direta
que os operadores podiam causar no processo como:
Digitagdo e Impressdo de etiquetas com divergéncias;
Falta de validag@o do saldo do estoque com a fixagdo da
etiqueta no caderno de controle; Impressao de etiquetas e
identificacdo de palete errado; Duplicidade da impressao
de etiqueta para o mesmo palete ¢ Falha na identificacao
do produto para impressdo da etiqueta.

Para as ocorréncias apresentadas na causa “métodos”
a falta de padronizagdo dos processos de geragdo das
informacdes ¢ a falta da defini¢do de responsavel para
cada atividade realizada, foram as que mais se destacaram
em relacdo a interferir no resultado e confiabilidade das
informagoes.

Além das causas “mao de obra” e “métodos”
apresentadas, uma causa importante que poderia aumentar
a acuracia do estoque foi a inexisténcia de pontos de

MEDICOES MATERIAL

Falta de ponto de checagem\Etiqueta nao fixa no palete

checagem, evidenciado na causa “Medigdes”, que poderia
vir a detectar erros causados nas operagdes anteriores.

A partir das causas citadas, foi realizado um estudo
para apresentar a direcdo da empresa uma proposta
que possibilite a redugdo das divergéncias no estoque,
com enfoque na melhoria das causas “Mao de obra”,
“Medigoes” e “Métodos”.

4. Proposta Apresentada

Como apresentado, os maiores indices de falhas
detectados foram relacionados na impressao das etiquetas
com informagdes ndo conformes, devido a falta de
critérios da geragdo da etiqueta, padronizag@o do processo
e treinamento dos operadores. Outro fator determinante
foi a inexisténcia de pontos de checagem.

Deste modo, foi proposto um novo processo de
classificagao, paletizagdo e armazenagem de estoque, visando
aumento da confiabilidade e acuracia das informacdes que
alimentam o sistema de gestdo do estoque (Figura 5) e
as propostas dos novos procedimentos a serem aplicados
no processo (Quadro 3).

Conforme pode ser observado na Figura 5 e Quadro 3,
as principais alteragdes propostas para aumento da
confiabilidade e acuracia das informagdes que alimentam
o sistema de gestao do estoque foram:

 Definigdo de procedimentos do processo produtivo
como: Geragdo de instrugdes de trabalho para as
etapas; Documento para o controle da produgao;

MAO DE OBRA
Tmpressao de etiquetas com divergéncia

Impressao de etiquetas e a ndo validagao de saldo
no caderno

Impressao de etiquetas e identificado palete errado
Duplicidade na impressdo de etiqueta para 0 mesmo
Deficiéncia na interpretagdo dos niimeros

DIVERGENCIA

Falta de atencio

tarefas

Defini¢ao de responsavel
pela atividade

‘Atribuicdo de muitas

‘Comunicagao de setup

DE
INFORMACAO

Sistema de paletizacao nao esta correto

Falta de funciondrios
sistema de validagdo

MEIO AMBIENTE METODO

Figura 4. Diagrama de Ishikawa. Fonte: Autores.

Robo (1)

2 4

Falta de P izagao do

idade do processo prod:

Coletor de etiquetas (4) Sistema

o integrado + Impressora (3)

-~

Operador (2)

Empilhadeira (6)

Checagem (7)

Figura 5. Proposta apresentada as etapas de classificagdo, paletizacio e armazenagem. Fonte: Autores.
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Quadro 3. Informagdes do processo de classificacdo, paletizagio e armazenagem para a proposta apresentada.

Processo/Etapa Proposta apresentada
Robo (1) * Nio ira ocorrer nenhuma alteragdo neste processo em comparagao da situagdo encontrada.
» Sera definido um operador (2) fixo para a operagao;
* O operador (2) ira digitar no sistema (3) e imprimir a etiqueta do palete produzido somente
apos o término da paletizagdo, verificando na 4rea destinada aos paletes (5) qual o tipo e
Operador (2) tamanho de piso produzido no palete comp%eto; .
* No local de trabalho do operador (2) sera inserido: Instrugdo de Trabalho e o documento
para o controle da producao;
* Ao término do turno, o Operador (2) ird imprimir o relatdrio (A) por meio do sistema integrado,
na qual consta a quantidade de etiquetas impressas em seu turno.
* A impressdo continuara sendo realizada de forma semiautomatica, entretanto o operador (2)
Sistema necessita seguir a Instrugdo de Trabalho designando o modelo, tamanho, cor, qualidade e
Integrado+Impressora | quantidade de caixas paletizadas;
3) * A quantidade de etiquetas depende ainda da agao do operador (2), mas sera instruido e treinado

para imprimir somente ap6s o término da paletizagao.

Coletor de Etiquetas

* O caderno sera substituido por um leitor de codigo de barras, na qual apds a impressao das
etiquetas, o operador (2) realiza a leitura do codigo de barras e posteriormente fixa a etiqueta

“) no palete finalizado.
* Na area destinada aos paletes (5), sera realizada a paletizagdo automatica pelo Robd (1) que
Paletes (5) . . . . . L .
destina as caixas de maneira particular a cada palete devido a varia¢do de tamanho do piso;
* O operador de empilhadeira ird retirar o palete de sua area (5) e levara até o posto de checagem
(7) para verificar se a quantidade e o tipo de piso informado na etiqueta (4) ¢ o mesmo do
Empilhadeira (6) produto fabricado e descrito na embalagem dos pisos;

» Sera inserido um documento que registra o responsavel pela operacdo de transporte para o
estoque.

Ponto de Checagem

(N

* No ponto de checagem (7) o operador da empilhadeira (6) realiza a conferéncia dos dados
da etiqueta, confrontando com os dados do produto produzido

* Se todas as informacgdes estiverem coerentes, o operador da empilhadeira (6) efetuara uma
segunda leitura com outro leitor de codigo de barras, gerando no fim do turno um relatério
(B), para confrontar com o relatorio (A) gerado pelo operador (2) no ponto de checagem (7)

* Se as informagdes estiverem incoerentes, o operador da empilhadeira (6) retorna o palete
para area Sistema Integrado+Impressora (3) para correcdo da mesma

Fonte: Autores

Relatorio de checagem (A) gerado pelo operador;
Relatorio de checagem (B) confrontado pelo
empilhadeirista; Definigdo das responsabilidades
de cada etapa e de cada colaborador;

* Aplicagdo de Treinamento: treinar e capacitar cada
envolvido em sua respectiva fungio;

* Defini¢do de pontos de checagem: para evitar
langamento de informagdes produtivas no sistema
com inconsisténcias e erros, prejudicando a
confiabilidade e acurécia dos dados.

A proposta desenvolvida, foi aceita pela diregdo
da empresa, objeto desta pesquisa, ¢ esta em fase de

a) Proposta de um sistema produtivo para redugio
das divergéncias do estoque de uma empresa do setor
ceramico (Figura 5);

b) Estudo do processo produtivo visando aumento da
confiabilidade e acuracia das informagdes que alimentam
o sistema de gestdo do estoque (Quadro 3).

Junto a isso, mesmo em fase de implantagdo da proposta,
pode-se estimar a redugdo das divergéncias ¢ aumento na
acuracia do estoque, bem como atribuir outros ganhos de
produtividade, como ganhos de tempos em seu processo e
agilidade das informacdes integradas ao sistema, também
ndo estudados neste artigo. Sugere-se que esses temas
sejam objetos de estudo em trabalhos futuros.
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