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Resumo:

A gestdo de estoques e administracdo de materiais tém se mostrado elementos fundamentais na
garantia da eficiéncia operacional no ambito industrial. Decorrente principalmente da gestdo ineficaz
de suprimentos, os estoques inativos podem representar volume consideravel de materiais obsoletos
nas empresas, gerando custos e perdas. Neste sentido, o presente trabalho visou analisar o estoque
inativo de matérias-primas e materiais de embalagem de uma industria do ramo alimenticio. Para tal,
utilizou-se como metodologia o estudo caso, aplicando as ferramentas Curva ABC, Diagrama de
Ishikawa e Fluxo de Informacdes, a fim de apontar as circunstancias do aumento progressivo deste
tipo de estoque na empresa estudada. Como resultados, destacam-se a identificacdo das classes de
materiais mais criticas, determinagdo das principais causas de obsolescéncia dos materiais e
mapeamento das etapas com maiores oportunidades de melhoria no fluxo de informacdes.
Palavras-chave: Administracdo de Materiais, Gestdo de Estoque, Estoque inativo, Materiais
Obsoletos.

Analysis of the inactive inventory of raw materials and packaging in a
food industry

Abstract

Inventory and material management have proven to be fundamental elements to ensure operational
efficiency in the industrial scope. Due mainly to inefficient supply chain management, obsolet stock
can represent a considerable volume of inactive material in companies, generating costs and losses. In
this sense, the present study analyzed the obsolet stock of raw materials and packaging materials of a
food company. To do so, it used the study case as methodology, applying the concepts of ABC Curve,
Ishikawa Diagram and Information Flow, in order to point out the circumstances of the progressive
increase of this type of stock in the company studied. The results included the identification of the
most critical material classes, determination of the main causes of material obsolescence and mapping
of the stages with the best opportunities for improvement in the information flow.

Key-words: Material Management, Stock Management, Obsolete stock, Obsolete Material.
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1. Introducéo

Tendo em vista o0 crescente aumento da competitividade nos mais variados segmentos da
indUstria e empresas prestadoras de servigos, a adequada gestdo da cadeia de suprimentos
tornou-se elemento imprescindivel para o sucesso das organizacdes nas ultimas décadas.

Essa busca por reducdes de custos alcancou a logistica, que passou a ser tratada como um
complexo escopo de coordenacdo de diversas funcdes, englobando o planejamento,
transporte, distribuicdo e armazenagem de materiais e controle de estoques (BALLOU, 2006).

A logistica enxerga 0 estoque como um custo necessario para satisfazer demandas, mas ele
ndo tende a influenciar elas diretamente. Entretanto, hd uma crescente percepcdo que 0
estoque pode acabar afetando a demanda de um consumidor, implicando assim, em custos
necessarios para alavancar seu potencial de estimulo & demanda (AYDINLIYIM, et al. 2017).

Utiliza-se a administracdo de materiais a fim de identificar e otimizar problemas de
gerenciamento de estoque nas empresas, ela pode ser definida como o envolvimento e
agrupamento dos materiais de origens distintas, bem como a coordenacgdo dessa atividade em
fungéo da demanda dos produtos ou servigos oferecidos em uma empresa (DIAS, 2015).
Dessa forma, se verifica que a matéria-prima e material de embalagem devem estar em plenas
condicBes de uso antes de serem submetidos a algum tipo de transformacdo, para que este
processo produtivo ndo seja comprometido e o produto acabado tenha a qualidade necessaria.

Ocorre que, muitas vezes, a administracdo dos materiais por parte da empresa ndo é adequada
e o0 MRP (Material Requirement Planning) pode ser falho quando nédo aplicado corretamente.
Como consequéncia, 0s materiais carecem de qualidade e tornam-se indisponiveis para
utilizacdo, sendo classificados como estoque inativo (KHOLOPANE, 2016).

Os motivos para tal sdo diversos: material fora de especificacdo, avariado, vencido, mal
armazenado, descontinuado, entre outros. De acordo com Dias (2015), realizar uma analise do
estoque de materiais sem giro e obsoletos é benéfica para a organizagdo pois implica em
aumento de capacidade de armazenagem e ganhos monetarios na venda para terceiros.

Neste cenario, 0 presente artigo tem o objetivo realizar um estudo de caso para analisar o
estoque inativo de matérias-primas e materiais de embalagem em uma empresa do ramo
alimenticio a partir da gestdo de estoque atualmente empregada. Para isto, serdo identificadas
as principais causas de inatividade e obsolescéncia do estoque em questdo, serd revelada
como essa andlise evoluiu ao longo do tempo, bem como o mapeamento do fluxo de
informacBes nas diferentes areas envolvidas, desde o momento em que o material é
identificado como inativo, até sua destinagao final.

A justificativa se d& pela crescente relevancia do tema no contexto da administracdo de
materiais e de estoques, bem como o elevado nivel de estoque inativo da empresa estudada,
esse trabalho partiu de um cenério inicial em que a empresa possuia um estoque inativo que
refletia em perdas em torno de 10% do capital investido em estoque de insumos. Tratando-se
de matérias-primas e materiais de embalagem inserviveis, ou seja, com alguma restricdo para
consumo, estes dados se revelam bastante significativos.

Dessa forma, a contribuicdo desse artigo se da em fornecer métodos de anélise e avaliacdo de
estoques inativos a partir do estudo de caso apresentado, a fim de auxiliar na mitigagdo dos
riscos de aumento deste tipo de estoque
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2. Administracéo de materiais

A administracdo de materiais € composta por uma sequéncia de operac@es iniciando com o
sinal de demanda ou pedido do consumidor, identificacdo de um fornecedor, compra do bem,
recebimento, transporte interno, armazenagem, movimentacdo durante o processo de
producdo, armazenagem (como produto acabado) e termina com a distribuicao no cliente final
(MARTINS, 2011), dessa forma estabelece-se um ciclo continuo. E de responsabilidade deste
setor controlar o estoque e a necessidade de consumo das matérias-primas de um modo que
impeca 0 comprometimento do processo produtivo, seja por falta de material ou custos
elevados oriundos da compra em excesso desta (POZO, 2008).

A importancia da gestdo de materiais nas empresas sob o ponto de vista econdmico pode ser
destacada no trabalho de Chiavenato (2014), uma vez que o investimento de capital em
estoques normalmente representa grande parcela de patrimonio nas empresas. Neste sentido, a
administracdo de materiais ganha destaque na gestdo empresarial com o foco em regular 0s
estoques, dessa forma, possibilitando a geracdo de lucro para as organizacGes quando esta
consegue integrar toda a sua cadeia produtiva desde fornecedores a compras e producéo.

Para auxiliar na administracdo de materiais das empresas, utiliza-se o software MRP ou plano
de requerimento de materiais, esse programa trata-se de um sistema computacional
centralizado que contém informacgdes sobre todos os produtos em estoque na empresa, dessa
forma ele auxilia no controle dos parametros da demanda, respondendo as questdes: 0 que,
quanto e quando comprar e produzir (CORREA, 2010). Quando essas perguntas ndo s&o bem
respondidas, gerando um controle de MRP na empresa de forma equivocada, assim ocorre a
reflexdo disso em problemas de estoque que podem impactar diretamente nos planos de
producao.

2.1.Gestao de estoque

Estoques sdo um dos principais elementos que impactam na gestdo de operagfes das
empresas, desempenhando um papel essencial no controle da cadeia de suprimentos. Gestdo
de estoque € uma das principais preocupagdes na organizacdo inteira, jA que ela ndo é
exclusiva apenas da visdo do departamento de operagdes, mas também de varios outros
departamentos como o financeiro que se preocupa com O custo de manutencdo e
departamentos comerciais que analisam o impacto da manutencdo do estoque na
disponibilidade de atendimento & eventuais demandas dos clientes (CORREA, 2010).

A existéncia de estogues é devida as inadequacdes de fluxo entre suprimentos e a demanda.
Caso fosse possivel sincronizar oferta e demanda, ndo seria necessario possuir um estoque.
Dessa forma pode-se retratar o papel do estoque na cadeia de suprimentos como o de ajustar o
fluxo dispar dos suprimentos, no qual, as suas taxas de recebimento diferem das taxas de
consumo (GRAZIANI, 2013). Incertezas de fornecimento estdo relacionadas a fatores como
fornecedores ndo confiaveis, problemas com qualidade, atrasos com quebras de maquinas,
setup e falta no controle de producdo. J& as incertezas oriundas de demanda ocorrem a partir
de previsdo incorreta ou imprevisivel, subitas alteracdes no plano de producdo e falta de
coordenacao entre processos.

Assim, destaca-se a grande relevancia da administragdo de materiais no controle e
abastecimento dos estoques, equilibrando seus niveis de modo a evitar excessos ou perdas de
materiais (NERY, GUIMARAES E LEAL, 2016).
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Decisdes relativas a gestdo de estoques, em geral, estdo inseridas entre responsividade e
eficiéncia. O aumento do nivel de estoques aumenta a capacidade de atendimento ao cliente,
enquanto que sua reducdo acarreta em menores custos para a empresa, tornando-a mais
eficiente (CHOPRA, MEINDL, 2011). Medidas para a redugdo de custos de estoques estdo
sendo cada vez mais intensificadas, acompanhando o desenvolvimento industrial das
organizacoes (MOITINHO, 2016).

2.2. Tipos e classificacdo de estoques

Para uma gestdo de estoques eficiente e agil, é necessario que 0s gestores possuam um
conhecimento adequado sobre os seus diferentes tipos (CHOPRA, MEINDL, 2011). Cada um
desses tipos possui particularidades que refletem em diferentes acdes a serem tomadas nas
suas politicas de gestéo.

De acordo com Graziani (2013), os estoques podem ser melhor descritos de duas formas: a
primeira sob visdo do processo com foco em agregar valor que recebem durante a sua
transformacédo na cadeia produtiva e a segunda sob a visdo da sua funcdo desempenhada na
cadeia de suprimentos.

Para primeira forma, Ching (2010) classifica os estoques de uma industria manufatureira de
acordo com os seguintes tipos: matéria-prima, produtos em processo, embalagens, produto
finalizado e suprimentos complementares.

Ja a classificacdo de acordo com a sua funcdo na cadeia de suprimentos, 0s estoques podem
ser classificados nas seguintes categorias: seguranca, ciclo, antecipacdo, canal de distribuicéo
ou obsoleto (SLACK, et al. 2009).

2.3. Estoques Inativos

A definicdo de um estoque inativo ou obsoleto, pode ser dada como aquela onde os produtos
armazenados perderam a sua utilidade mas, por algum motivo ainda continuam sendo
estocados, dessa forma sdo tratados como perda direta através de algum tipo de descarte
(BOWERSOX, et al 2010).

A existéncia deste tipo de estoque esta diretamente relacionada com a politica de pedidos e
compras da empresa. Quando as quantidades de unidades compradas s&o maiores que a sua
respectiva demanda, os itens tendem a permanecer longo tempo armazenados, assim ficando
suscetiveis a tornarem-se inativos ou obsoletos (SLACK, et al, 2009). Isto ocorre
principalmente devido a expiracdo de datas de validades quando se trata de matérias-primas
pereciveis ou alteracdo no portfolio de produtos que a empresa disponibiliza, levando assim
ao esquecimento e obsoléncia de itens que foram excluidos dos seus catalogos, mas que ainda
estavam disponiveis na forma de estoque.

Outra causa para geracdo de estoque obsoleto € quando uma compra de materiais de um
determinado fornecedor chega com problemas em termos de qualidade, sendo improprios para
consumo na empresa. Isso ocorre pois pode ocorrer avarias durante alguns processos de
transporte na cadeia logistica, ou 0os materiais foram enviados pelo fornecedor fora dos
padrdes de qualidade pré-determinados para o0 seu consumo.

Demais causas do surgimento do estoque inativo podem ocorrer em detrimento do ramo de
atuacdo de uma determinada empresa ou consumo de algum tipo restrito de material. Em
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algumas industrias alimenticias, se enfrenta casos de obsolescéncia das matérias-primas
devido a inventarios incorretos, ou realizacdo ineficaz da sua gestdo de estoques
(KHOLOPANE, 2016).

Realizar uma anélise no estoque a fim de identificar os materiais obsoletos € algo benéfico
para a empresa, pois, esta implica em um aumento da capacidade de armazenagem, além da
possibilidade de redugéo de custos quando identificada a possibilidade de venda do estoque
obsoleto para terceiros. E fungdo do setor de controle e regulagem de estoque identificar e
retirar os itens obsoletos e danificados, pois altos niveis de estoque inativos representam
valores relevantes de capitais parados na organizacdo (DIAS, 2015).

3. Metodologia

A metodologia aplicada nesse artigo é a de um estudo de caso, seguindo o modelo proposto
por Yin (2015). Esta metodologia € considerada uma investigacdo empirica que analisa um
fendmeno contemporaneo em profundidade e em seu contexto de vida real, especialmente
qguando os limites entre o fendmeno e o contexto ndo sdo claramente evidentes. Dessa forma,
a metodologia segue com o0s seguintes passos: Plano, design, preparacéo e coleta finalizando
com analise e compartilhamento.

A primeira etapa para a realizacdo de um estudo de caso é o plano, nesta etapa, observa-se a
relevancia e aplicacdo do tema proposto, bem como a sua adequacdo a metodologia aplicada,
0 préprio estudo de caso. ApoOs essa etapa, segue-se com o design do experimento, nessa
etapa, foi selecionada a empresa cujo perfil se adequasse para o estudo de caso. A empresa
escolhida para ser objeto desse estudo é uma industria multinacional do ramo alimenticio,
responsavel pela fabricacdo de bebidas e sobremesas em pd, ela € referéncia no seu segmento
de atuacdo, sendo responsavel pelo atendimento de aproximadamente 55% do mercado
brasileiro. Apés a escolha da empresa, foi selecionado alguns métodos para aplicar na analise
desse estudo: Analise da Base de Dados, Curva ABC, Diagrama de Ishikawa e Fluxo de
Informacoes.

Finalizada essa etapa, a metodologia segue para a parte de Preparacdo e Coleta de dados,
dessa forma, estabeleceu-se como serd o procedimento de coleta e tratamento dos dados na
organizagdo, bem como a forma em que as informagdes pertinentes ao estudo, mas de origem
qualitativas seriam coletadas. Os dados foram coletados diretamente do sistema ERP
responsavel por organizar o estoque e as informaces qualitativas foram coletadas através de
entrevistas com os colaboradores das areas de Planejamento, Logistica, Qualidade e Compras.
Por motivos de sigilo, dados e informagfes que continham nomes préprios de produtos ou
insumos, bem como os seus devidos fornecedores estdo omitidos.

Em seguida, o trabalho segue para a ultima parte da metodologia realizando a anélise e
compartilhamento dos resultados, ja em posse dos resultados obtidos dos métodos propostos
na primeira etapa do estudo, este é finalizado com a discussao e as consideracdes finais.
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4. Analise dos Resultados

Nessa se¢do, 0 presente trabalho traz quais os tipos de analises feitas quais ferramentas que
foram aplicadas no estudo, bem como os seus respectivos resultados.

4.1. Analise das Bases de dados

Identificou-se na empresa analisada nesse estudo um volume consideravel de pouco mais de
10% de estoque inativo no setor de matérias primas e materiais de embalagem, em relacdo a
porcentagem total de estoque na empresa. Apds esse levantamento, a analise na base de dados
da empresa identificou a variacdo patrimonial que o estoque inativo causava no decorrer de
intervalos de 15 dias, para cada um desse intervalo de tempo, adotou-se a nomenclatura P(i)
em que i representa 15 dias ap6s o intervalo anterior,dessa forma, mapeou-se 0
comportamento dessa variacdo que € mostrado na figura 1.
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Figura 1 — Variagdo do valor monetario do estoque. Fonte: Os autores (2018)

Embora tenha ocorrido uma reducdo no volume do estoque inativo em algum periodos, pode-
se notar que a empresa estava desenvolvendo uma tendéncia a cada vez mais acumular mais
volume de estoque, dessa forma, essa ma organizacao gera cada vez mais perdas financeiras.

4.2. Curva ABC

Para quantificar a quantidade relativa dos itens encontrados em funcdo de todo o estoque
inativo, utilizou-se a ferramenta de curva ABC, ou também chamada de diagrama de Pareto.
Uma classificagdo ABC permite identificar a relevancia quantitativa de cada item analisado e
como ela reflete no montante total do estoque (TUBINO, 2000).

A curva ABC que retrata o estoque inativo da empresa € apresentada na figura 2.
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Figura 2 — Curva ABC do estoque inativo da empresa. Fonte: Os autores (2018).

Identificou-se diversos tipos de materiais que compunham o estoque inativo, dessa forma,
para facilitar a analise, alguns destes foram agrupados nos tipos: Importado e Continuos.

Os importados consistem em todos 0s materiais que a empresa precisou obter via importacao,
a maior parte desses produtos eram oriundos dos continentes asiatico e europeu. Esses
materiais necessitam de todo um cuidado logistico para chegarem na empresa, visto que séo
materiais que possuem certa reatividade e data de validade controlada, alguns tipos de
materiais inseridos nessa categoria sdo por exemplo: fosfato, sacarina, aspartame, bicarbonato
de sadio.

O outro agrupamento, chamado de continuo, alocou os materiais que sdo consumidos na
fabricacdo de quase todos os produtos na empresa, alguns exemplos desses produtos s&o:
acido citrico e citrato.

Com a utilizacdo da curva ABC, foi possivel classificar os materiais nos estoques obsoletos
em 3 categorias, a classe A responsavel por 72,6% do volume de estoque obsoleto composta
por: acUcar, importados e envoltorio, ja classe B retine aroma, continuos e display, com um
total de estoque de 23,1% e por Gltimo a classe C envolvendo os itens: diversos, caixa de
embarque, tampa, etiqueta, polpa e corante. Juntos agrupam 4,0% da parcela do estoque
inativo.

4.3. Diagrama de Ishikawa

Utiliza-se o diagrama de Ishikawa para identificar um determinado fato ou efeito e listar as
possiveis causas do porque isto estad ocorrendo, é possivel classificar as causas em até 6 tipos
de categorias com a funcdo de representar a correlacdo com os efeitos. (Miguel 2006). Dessa
forma, é possivel apontar medidas corretivas para corrigir as causas indesejadas que estdo
gerando desperdicios, assim, elaborou-se um diagrama de Ishikawa para analisar as causas
gue geravam os estoques obsoletos, o diagrama € mostrado na figura 3.
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Figura 3 — Aplicacéo do diagrama de Ishikawa sobre o estoque inativo. Fonte: Os autores (2018)

Apos a concepgdo do diagrama, pode-se perceber que as categorias macros propostas nele
possuem alguma relacdo com a consequéncia final do o problema que é a inatividade do
estoque, a Tabela 1 sumariza as categorias com seus devidos impactos na gestdo do estoque
da empresa.

Categoria Impacto
Medida Falhas na priorizagdo de consumo de
materiais.
Método Falhas de comunicacdo da empresa com
sua cadeia logistica de fornecedores.
Mé&o-de-obra Deterioracdo dos materiais por erro dos

colaboradores na hora de realizar o
transporte e mau planejamento de
aquisigdes no ERP.

Maquinas Utilizacdo de caminhdes inadequados
para transportar cargas que estragam
durante o transporte ou em contato com
chuva.

Meio Ambiente Variacdo da temperatura e umidade do ar
aceleram a perda das propriedades do
acucar, pois este é produzido em outras
regides do pais com climas distintos.

Matéria-prima O setor de compras realiza aquisi¢cBes de
itens fora da especificacdo ou obsoletos e
a empresa ndo checava a qualidade do
material no momento em que este era
recebido.

Fonte: Os autores (2018)
Tabela 1 — Relagdo de categorias e seus devidos impactos no estoque inativo.

Com a aplicagéo da curva ABC, pode-se encontrar as causas da inatividade dos materiais que
compunham o estogque da empresa, esse tipo de analise ndo era realizada antes na empresa, e
por isso, ndo era possivel identificar as enormes perdas oriundas da deterioragdo acelerada do
acucar, que é a principal matéria-prima utilizada na empresa, fazendo parte de quase todos o0s
produtos do seu portfélio. Apos essa andlise, apresenta-se na figura 4 as principais causas de
obsoléncia no estoque da empresa.
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Figura 4 — Principais causas de inatividade de estoque obsoleto. Fonte: Os autores (2018).

Depois da analise dos motivos de inatividade, relacionou-se a manifestacdo de cada um desses
motivos com cada um dos materiais analisados na curva ABC que compunham o estoque,
dessa forma, se apresentam na figura 5 os resultados encontrados.
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Figura 5 — Manifestacdo das causas do estoque obsoleto para cada tipo de produto. Fonte: Os autores (2018).
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Apdbs conhecer as principais causas de inatividade de estoque, se torna possivel para a
empresa realizar um plano de controle de qualidade que seja eficaz, a fim de eliminar as
principais causas especificas de obsoléncia para cara produto.

ConBRepro
CIEITTEITIETIITS

4.4. Fluxo de informac6es

Em seguida, foi analisado os processos no fluxo de informacdes a fim de realizar um
mapeamento deste e identificar possiveis melhorias. Foi identificado que a empresa utilizava
2 formas de documentar e encaminhar o material ao estoque inativo, um para avarias na
operacdo e outro para 0os materiais que ja chegavam do fornecedor fora da especificacdo,
como uma das propostas de melhoria, este trabalho propde a unificacdo desses documentos
em um Unico formulério de bloqueio.

Com isso, o fluxo continua até o ERP, onde este blogueia o material no sistema apos
determinar a avaria e encaminha essas informacdes para a area da qualidade,responsavel por
gerar um relatério de ndo conformidade (RNC), nessa parte, o presente estudo propde a
segunda mudanca que é uma interface no ERP mais dindmica que paralelamente a etapa de
bloqueio ja libere a informacdo para a area da qualidade gerar o relatorio independente da
avaria encontrada.

Por fim, a tltima melhoria proposta é a de inserir uma nova etapa no sistema de fluxo antes de
encaminhar o produto ao fornecedor que € a de realizar um contato inicial com 0 mesmo,
dessa forma, quando a avaria for relacionada & problemas do fornecedor, a empresa
conseguiria com maior agilidade encaminhar esse produto de volta ao invés de simplesmente
leva-lo ao estoque parado. Esse fluxo de informacdes, bem como a sua proposta estdo
apresentados na figura 6, na esquerda mostra-se o fluxo original e no lado direito mostra o
fluxo proposto com suas devidas sugestdes de melhorias circuladas em vermelho.
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inativo na descarga
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Figura 6 — Fluxo de informacGes e sua proposta de melhoria. Fonte: Os autores (2018)
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5.Conclusodes

A busca por reducdes de custos € sempre uma das grandes prioridades das organizacdes.
Neste sentido, constituem elementos fundamentais para a otimizacdo dos recursos e garantir
competitividade as empresas a administracdo de materiais e gestdo de estoque. Nesse
contexto, foi visto o problema do estoque inativo para uma organizacgdo, este tanto gera
problemas de perda de capital de giro por parte da empresa, quanto acumula-se atrapalhando a
organizacao do estoque que ainda estd em boas condigoes.

Nesse estudo, foi encontrado uma média de aproximadamente 10% de estoque em matéria-
prima e embalagem inativo frente ao total que a empresa possuia, este valor acumulado
estoque quando analisado em periodos de tempo, mostrou-se tendencioso a atingir valores
cada vez mais superiores. Dessa forma, foi implementado ferramentas de gestdo de
administracdo de materiais cuja a finalidade foi evidenciar as principais causas de estoque
inativo, bem como os produtos que sao mais afetados por elas.

Uma das ferramentas aplicadas foi a Curva ABC que revelou as classes das matérias-primas
mais afetadas nesse estudo: Acucar e Importados. Assim, permitindo a prioriza¢do destas na
hora de realizar planos de gestdo de estoque.

Outra ferramenta aplicada nesse estudo foi construir e aplicar o diagrama de Ishikawa, que
permitiu evidenciar o que diretamente causava o0 problema do estoque obsoleto. Entre
algumas, pode-se ressaltar o empedramento, problemas de especificacdo oriundos dos
fornecedores, avaria, contaminacdo com agua ou outros materiais, vencido, descontinuado e
rasgado.

Por fim, mapeou-se o fluxo de informacédo responséavel por catalogar e encaminhar o material
inativo de volta ao fornecedor ou realizar o descarte, dessa forma, foi proposta uma melhoria
no fluxo de informagBes que permitisse a empresa economizar tempo com 0 gerenciamento
desses materiais e potencializando maiores intera¢cbes com seus fornecedores.

Além destes resultados, o estudo reforca a importancia do tema, principalmente quando
relativo & grandes industrias. Para trabalhos futuros, sugere-se o estudo das melhores
alternativas para destinacdo dos materiais obsoletos, além da implementacdo da Curva XYZ
em estudo de caso onde o acesso e divulgacdo das informacGes ndo seja um fator
demasiadamente limitante.
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