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RESUMO

Atualmente a concorréncia no mercado tem se ampliado significativamente, logo para se destacar
e tornar se mais competitivo, é essencial a aplicagcdo da melhoria continua em seus processos,
afim de atingir os requisitos da qualidade e redugcdo de custos. Para isso, muitas empresas
utilizam da metodologia PDCA e MASP, atreladas a aplicacdo das ferramentas da qualidade.
Portanto, o presente trabalho visa reduzir os indices de refugo de pecas da linha de producéo com
0 aplicacdo das ferramentas da qualidade, em uma empresa de fabricacdo de autopecas e
componentes automotivos, localizada no interior do estado de S&o Paulo. Os dados utilizados
nesse estudo foram coletados por meio de uma pesquisa-acdo. A partir da aplicacdo das
ferramentas de qualidade, foi proposto e realizada a melhoria do dispositivo de retirada de
rebarba. O resultado obtido foi a reducdo do indice médio de refugo de 4,39% para 0,81%, se
aproximado da meta estabelecida pela empresa que é de 0,5%, e resultando em uma economia
anual de R$ 165.744,00.

Palavras chave: MASP, PDCA, Ferramentas da Qualidade, Reducéo de desperdicios

ABSTRACT

Currently the market competition has been significantly expanded, soon to stand out and make it
more competitive, it is essential to the implementation of continuous improvement in its processes,
in order to meet the requirements of quality and cost reduction. For this, many companies use the
PDCA and MASP methodology, linked the application of quality tools. Therefore, this paper aims to
reduce scrap rates of the production line pieces with the application of quality tools in an auto parts
manufacturing company and automotive components, located in the state of Sdo Paulo. The data
used in this study were collected through an action research. From the application of quality tools
was proposed and carried out to improve the burr removal device. The result was a reduction in the
average rate of 4.39% to 0.81% scrap, approached the goal set by the company that is 0.5%, and
resulting in an annual savings of R$ 165,744.00.

Key Words: MASP, PDCA, Quality Tools, reduction of waste
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1. INTRODUCAO

Atualmente é importante para todos os seguimentos de mercado, encontrar
diferenciais para a sobrevivéncia neste ambiente competitivo. Segundo Campos (2004),
afim de alcancar a sobrevivéncia € necessario as empresas conquistarem os clientes
com produtos de alta qualidade e precos competitivos.

Com isso, empresas fabricantes de autopecas, tem focado ultimamente em
melhoria continua, para atingir os requisitos de qualidade exigidos pelos clientes e em
reducdo de refugos, sempre buscando a reducéo de custos, tornando assim os valores
no mercado mais competitivos (SILVA, 2001).

O custo da néo conformidade sé@o problemas no processo, que resultam em
desperdicios de materiais, mdo de obra e capacidade, em todos os processos dos
produtos e servigos. Quando os custos da ndo conformidade séo altos, eles evidenciam a
necessidade de acdes para prevenir ou reduzir a ocorréncia de problemas (PALADINI,
2012). Por isso, segundo Moura (2013), é relevante que as empresas apliqguem o
conceito de melhoria continua em seus processos.

Em busca da melhoria continua, visando aumentar a qualidade do produto final e
consequentemente a reducdo de refugos e retrabalhos, muitas empresas empregam o
Controle da Qualidade Total, utilizando as metodologias PDCA e MASP, em conjunto
com as ferramentas de qualidade, que aplicadas, disponibilizam informacdes e dados
necessarios em tomadas decisfes, seja para eliminagcédo dos problemas ou modificacdes
de processo em busca de melhoria continua (ALVAREZ, 2001; SLACK, CHAMBER,
JOHNSTON, 2007).

Portanto, este trabalho tem como objetivo central reduzir o percentual de refugo,
em uma linha de producdo de pecas automotivas. Para isso, se realizou uma revisao
bibliografica sobre o tema para, em seguida, se verificar a possibilidade de aplicacao dos
conceitos examinados a situagdo do mundo real, por meio de uma Pesquisa-A¢ao em
uma empresa do Estado de Sado Paulo, utilizando da metodologia MASP como
orientagdo, aplicando o diagrama de pareto para detectar a falha com maior incidéncia, a
ferramenta 5 Porqués e Ishikawa para identificar a(s) causa(s) raiz(es) e posteriormente

aplicar a melhoria no processo produtivo.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 Controle da qualidade total

O Controle de Qualidade Total ou TQC — Total Quality Control € utilizado pelas

organizacdes a fim de assegurar a sua sobrevivéncia ao longo do tempo. Porém, o
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Controle de Qualidade Total ndo se refere apenas a indices de defeito, indices de refugo
ou prazos de entrega. Sua relacdo esta totalmente ligada as modificacdes que devem ser
feitas de forma &gil e satisfatéria com o auxilio de todos os setores e pessoas da
organizagao (ALVAREZ, 2001).

Para atingir os objetivos do Controle da Qualidade Total, utiliza-se o Circulo do
Controle da Qualidade (CCQ), no qual é possivel solucionar problemas por meio da
integracdo de todos os setores e pessoas, segundo Kaltenecker et al. (2013), o CCQ é
realizado por meio da cooperacdo dos funcionarios de maneira voluntaria na qual serdo
contemplados com grande reconhecimento interno e bonificacbes ndo-monetarias. Os
circulos também sao mencionados como “a chave” para a qualidade.

O envolvimento de todos os setores da empresa, para a solugdo dos problemas
€ abordado por Verri (2009), que enfatiza que para solu¢cdo de problemas significativos,
estes demandam de conhecimento especializado, interfuncional e técnico, o que exige
gue todas as pessoas relacionadas ao processo ou problema estejam envolvidas e fagcam
parte do time de qualidade para que o controle de qualidade total possa ser exercido.

Marques (2007), defende que para ocorrer a implementacdo do Controle da
Qualidade Total é necessario adotar um ciclo de implementacao, considerando as metas
definidas pela organizacdo, além do controle de custos e treinamento/capacitacdo de
todos os funcionarios. Um dos ciclos que podem ser aplicados € o ciclo PDCA.

2.2. PDCA

Atualmente, torna se indispensavel as organizacfes se preocuparem com a
qualidade em todos os setores, conforme Slack, Chamber e Johnston (2007), para se
obter o melhoramento continuo €é necessario realizar de maneira ciclica o0s
guestionamentos referentes a todas as etapas do processo. O ciclo PDCA idealizado por
Deming, trata se de etapas organizadas de maneira ciclica, com o objetivo de aperfeicoar
e aprimorar processos e produtos. Daychouw (2007), descreve que o PDCA consiste em
apresentar de forma simples e eficaz todos os processos da gestdo da organizacdo. O
ciclo PDCA divide-se em quatro etapas (SLACK, CHAMBER, JOHNSTON, 2007).

¢ Plan (Planejamento): Determinar 0s passos necessarios e importantes durante todo
0 processo para obtencdo dos resultados almejados, como: misséo, obijetivo,
processos etc;

e Do (Execucdo): Apoés a definicdo dos passos na etapa de planejamento, o préximo

passo é a realizacdo das atividades;
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e Check (Verificacdo): Acompanhar os resultados obtidos, avaliando se as metas e
processos determinados, estdo sendo atingidos e se estdo conforme o esperado,
unificando e documentando as informacoes;

e Act (Acdo): Proceder conforme planos elaborados, acompanhando a eficacia e
eficiéncia do processo, caso ocorra novas eventualidades, torna se necessario
reiniciar o ciclo PDCA, afim de manter a melhoria continua do processo, produto ou

servico, com o intuito de eliminar possiveis falhas (DAYCHOUW, 2007).

2.3. Método de Analise e Solucédo de Problemas — MASP

Seleme, Stadler (2010) e Silva (2004) destacam que o Método de Andlise e
Solugéo de Problemas (MASP), € o desmembramento das etapas do ciclo de PDCA,
conforme o Quadro 1.

QUADRO 1 —Método de Andlise e Solucéo de Problemas

PDCA | Fluxograma Fase Objetivo

P 1 Identificacdo do Definir claramente o problema e reconhecer sua
problema importancia.

Investigar as caracteristicas especificas do problema

2 Observacao . - X
\T; com uma visao ampla e sob varios pontos de vista.
4 N\

3 - . .

Anélise Descobrir as causas fundamentais.
4 N\
4 Conhecer um plano para bloguear as causas

Plano de Acéo

*T* fundamentais.

D Acéo Bloquear as causas fundamentais.

Verificagéo Verificar se o blogueio foi efetivo.

(Bloqueio foi efetivo?)

N
S
Padronizagao Prevenir contra o reaparecimento do problema.
A
x Recapitular todo o processo de solucdo do problema
Concluséo
para trabalho futuro.

FONTE: Adaptado de Campos (1992)

Este método tem como objetivo, combater as causas de um problema, afim que
sejam eliminadas e os problemas gerados n&o reincidam (SILVA, 2004), o que possibilita
a melhoria continua e o controle da qualidade total (SELEME e STADLER, 2010).
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Empresas de diversos segmentos utilizam deste método, para reduzir e eliminar
interferéncias que prejudicam a produtividade no processo produtivo, implementando
melhorias e agdes corretivas (FERREIRA, 2012; MENDONCA e CAMPOS, 2014).

Para a solucdo de problemas pelo método MASP, é fundamental a coleta de
dados, visto que sem conhecimentos condizentes ndo € possivel realizar o
aprofundamento nas discussfes e a procura de solugbes. Estes dados devem ser:
coletados, analisados, agrupados, estratificados e apresentados de maneira que se
apresentem como informacgdes. Para isso, sdo utilizadas as Ferramentas da Qualidade
(MORAES, 2010).

2.4. Ferramentas da qualidade

Segundo Vergueiro (2002), as ferramentas da qualidade auxiliam na resolucao,
bem como na compreensdo dos problemas, pois elas disponibilizam um amplo e
completo nimero de causas e efeitos, auxiliando nas tomadas de decisdes para
eliminac@o dos problemas. As ferramentas podem apresentar os dados em gréficos, ou
em meios/técnicas que evidenciam a analise/solucdo do problema. A seguir séo
apresentas algumas das ferramentas da qualidade:

¢ Fluxograma: é o mapeamento do processo em fluxo, para diferenciar as etapas, e
auxiliar na padronizacdo de processos (CHAMON, 2008). O fluxograma bem
elaborado possibilita oportunidades de aperfeicoamento de processo para
reducbes, como: desperdicios, tempo ocioso, ineficiéncia, gargalos e outras
complicacdes no processo. (RATH E STRONG, 2004). E muito empregado nas
empresas, pois permite visualizar o processo de maneira clara. (SANTOS et al.,
2014);

o Diagrama de Pareto: é o grafico que utiliza barras verticais, onde o eixo horizontal
apresenta os diversos problemas ou seus respectivos motivos. Para quantificar as
ocorréncias, utiliza-se o eixo vertical a esquerda, dispondo os valores de maneira
decrescente. O percentual acumulado é demonstrado no eixo vertical a direita para
tornar a analise das ocorréncias mais compreensivel (FILHO, 2007). Todo problema
que pode ser subdividido em categorias é possivel ser analisado com Pareto, pois
ele aponta poucas categorias vitais. (RATH E STRONG, 2004). Slack, Chamber e
Johnston (2007), afirma que € importante discriminar as causas realmente
impactantes ao processo, assim destacando as causas que realmente explicariam
os defeitos. Ainda para Mariani (2005), o diagrama € utilizado, para evidenciar a

frequéncia de cada causa ou falha, priorizando entdo a tomada de deciséo.
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¢ A curva ABC: é fundamentada no Diagrama de Pareto, onde se lida com inimeras
informagdes que foram tituladas como 80/20. Para melhor compreenséo da curva
ABC. Com a aplicacdo da curva ABC, € possivel constatar qual produto, cliente,
servico ou processo, demonstram a maior margem de lucro para a organizagdo
(COBRA 2000);

o Diagrama de causa e efeito: é utilizado como meio de direcdo, afim de, evitar
tendéncias naturais como: conclusdes precipitadas e sem andlise; partir de uma
causa, porém desconsiderando outras possiveisO diagrama contempla as
seguintes categorias: maquinas, meio ambiente, mao de obra, matérias primas e
medicdo; estas familias vao resultar as sub causas que consequentemente
determinarao o resultado final (RATH E STRONG, 2004). Segundo César (2011) e
Mariani (2005), esta ferramenta evidencia também a simetria existente entre efeito
e causa que possam alterar a qualidade do processo ou produto final.

e 5 Porqués: Com o intuito de encontrar a principal causa raiz, 0 método 5 porqués,
utiliza-se perguntas interligadas onde a resposta da pergunta anterior gera a
questao seguinte. (STICKDORN e SCHNEIDER, 2014);

e Brainstorming: pode ser traduzido como tempestade cerebral. Esta ferramenta é
aplicada para que varias pessoas criem ideias sobre o tema escolhido (MEIRELES,
2001). Seleme e Stadler (2010) alega, ser possivel que todos envolvidos em
determinada reunido, deem suas opinides, mesmo sendo incoerentes, pois as
mesmas serdo analisadas pela organizagdo, para assim, verificar se estao
conforme a sua necessidade

e 5W2H: Para a deteccdo das falhas que atrapalham a conclusdo correta do
processo, se é realizado varias perguntas com o auxilio da ferramenta 5W2H.
Essas perguntas criam respostas, a fim de esclarecer e estruturar as ideias para
resolucéo do problema. (SELEME, STADLER 2010).

e Folha de verificagdo: se faz necessario durante a coleta de dados, pois
proporciona ao coletor uma base para tornar o recolhimento simples e organizado
das informagdes. (ROJAS, 2014).

3. METODOLOGIA DO DESENVOLVIMENTO DA PESQUISA

A Pesquisa-Acéo, foi realizada em uma empresa fabricante de autopecas e
componentes automotivos, localizada no interior de S&o Paulo, com 800 funcionarios, e
contou com a participacdo direta de um dos autores da presente pesquisa, por trabalhar

no setor em que a pesquisa foi realizada.
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A pesquisa foi direcionada para reducdo das falhas de fabricacdo que
ocasionava o refugo do subconjunto induzido. A meta estabelecida pela empresa € de
0,5%, porém a média encontrada era de 4,3% de refugo.

3.1. Subconjunto induzido

O subconjunto induzido é um dos principais componentes do motor de partida do
veiculo, que tem a fungdo de acionar o motor a combustdo do veiculo, gerando a
exploséo inicial para o seu funcionamento. A Figura 1, apresenta o motor de partida e 0
subconjunto induzido objeto do estudo.

FIGURA 1 — Motor de partida e o subconjunto induzido
FONTE: Elaborado pelos autores

A empresa produz 4 modelos de subconjunto induzidos, com caracteristicas
distintas relacionadas a suas especificacdes dimensionais, dimensdo do diametro do fio e

espessura das laminas (Tabela 1):

TABELA 1 — Modelos de subconjunto induzido

Comprimento Eixo Diametro fio Espessura laminas
Modelo
(mm) (mm) (mm)
1 94 1,5 20,2~21,2
2 90 1,5 20,2~21,2
3 94 1,9 24,2 ~ 25,2
4 90 1,9 24,2 ~ 25,2

FONTE: Elaborado pelos autores

3.2. Anélise do problema
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Inicialmente, foi realizada uma andlise do historico de refugo ocorrido em 90 dias
pelos engenheiros responsaveis da linha de producdo do subconjunto induzido, utilizando
a ferramenta de qualidade “folha de verificagdo”, em busca de indicios para a reducao
dos indices de refugo.

Posteriormente, foi definido um grupo multidisciplinar “Circulo De Controle da
Qualidade — CCQ” formado por engenheiros, técnicos e estagiarios, que participaram de
um brainstorming, e identificaram a necessidade da utlizagdo das ferramentas da
gqualidades, guiadas pelo MASP, para identificar a(s) causa(s) raiz(es) do problema.

Com os dados histéricos analisados, foi detectado que a ocorréncia das falhas
mais encontradas na producao dos 4 modelos de subconjunto induzido foram (Quadro 2):

QUADRO 2 — Descri¢ao dos tipos de falhas

Falha Motivo Forma de deteccéo
L - Detecgdo automatica de voltagem.
Curto circuito elétrico entre os N ~
A segmentos do comutador Reprovacdo da peca com deteccéo de
tensdo acima de 0,0033V
Tolerancia de batimento radial do Detecgdo automat~|ca. Reproy agao da
B eixo do induzido peca com deteccdo de tolerancia de
batimento radial acima de 0,075mm
Curto circuito elétrico provocado Deteccdo automat~|ca. Reproy acdo da
C . . peca com deteccdo de tolerancia de
entre fio e bobina .
corrente acima de 0,03A
Desbalanceamento dinamico do Detecgdo autorpatlca. Reprovagao da
D - X . peca com deteccgdo de desbalanceamento
subconjunto induzido .
acima de 0,04 N.m

FONTE: Elaborado pelos autores
A Figura 2 apresenta o subconjunto induzido e a localizagdo das falhas

ocorrentes, conforme Quadro 2.

FALHA C
FALH& D ‘ FALHA A

¥ v
FALHA B l

|
¢ [T e
-.uﬂ'l'mfﬁﬂm;i:llh. ’
4 mm;;‘;t,_z:'_'.-mrw

o —SSE

FIGURA 2 — Tipos de Falhas
FONTE: Elaborado pelos autores

ISSN: 2316-2317 Revista Eletrdnica Multidisciplinar - FACEAR 8



A partir da deteccdo dos tipos de falhas ocorridas no histérico analisado, os
dados foram compilados e trabalhados em software excel 2007, no qual foi gerado o
Diagrama de Pareto, relacionando a quantidade de falhas ocorridas em relagdo ao

namero de ocorréncias encontradas (Figura 3).

(Qtd) FALHAS (%AcCC)
200 100%
180 90%
160 80%
140 70%
120 60%
100 50%
80 40%
60 30%
40 34 20%
20 10%
0 0%
FALHA A FALHA B FALHA C FALHA D

FIGURA 3 — Quantificacéo de refugos desmembrado em falhas
FONTE: Elaborado pelos autores

Como pode ser observado, a Falha A (curto circuito elétrico entre os segmentos
do comutador), € 0 que mais impacta nos custos da producao relacionados ao refugo,
representado em 45% das falhas e a mesma é detectada apenas na inspecao final.

A partir do resultado do gréafico de Pareto, foi definido pelo grupo de trabalho que
os esforgos para a melhoria do processo seriam inicialmente voltados para a redugédo da
falha A. A partir disso, foi aplicado a ferramenta dos 5 Porqués e Ishikawa, para identificar
a(s) causa(s) raiz(es).

Para a obtencéo da causa raiz, foi utilizada a ferramenta 5 porqués, apresentado
no Quadro 3.

QUADRO 3 -5 Porqués

PORQUE 1 Porque temos a Falha A
PORQUE 2  Porque ocorreu curto nos segmentos do comutador
PORQUE 3  Porque tinha rebarba da solda entre os segmentos do comutador

PORQUE 4  Porque os fios da bobina estfo desalinhados

FONTE: Elaborado pelos autores
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A Figura 4a apresenta a rebarba entre os segmentos do comutador (PORQUE 3)
e a Figura 4b retrata os fios internos e externos desalinhados (PORQUE 4).

-

FIGURA 4 - a) Rebarba entre os segmentos do comutador (PORQUE 3); Fios internos e externos
desalinhados (PORQUE 4)
FONTE: Elaborado pelos autores

Outro método utilizado para encontrar a causa raiz, foi o diagrama de causa e
efeito, apresentado na Figura 5.
MEIO AMBIENTE MAO DE OBRA MAQUINA

Variagio no amassamento do fio
Variagdo no amassal
FalhaA X Temposolda

'\ Rebarba de solda dando curto

Rebarba entrs 0s Solda gerando
segmentos muitarebarba |

Baixa luminosidade
do ambiente "
S Desatencao

Falta de tempo

» »
Fi Curto nos ) Dificuldade de remocao
Segmentos doDesalinhament A]!nha ento rebarba

comutador g dngulo do fio anguloda

{nsercdo do

Rotatividade de

£s550as
P omutador

FALHA A

Rebarbade solda

dando curto
Fornecedorentregouforado >
especificado Dispositivo de remocéo de
»/ | rebarba esta desgastadoe
f manual =
Variacao dofio do
cobre ™
. Dificuldade de
Variacdo no lamination remocao
Variacdo do espacamento Tenarbg
dos segmentos do
commutador
MEDICAO MATERIAL METODO

FIGURA 5 —Diagrama de causa e efeito
FONTE: Elaborado pelos autores
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Como pode ser observado na figura 5, com o uso do diagrama de causa e efeito,
foi detectada duas causas principais que geravam a falha A: desalinhamento do angulo
do fio (1) e desgaste do dispositivo de remocao de rebarba (2).

Para a presente pesquisa, foi definido que seria atacado inicialmente o desgaste
do dispositivo de remocédo de rebarbas (2), tendo em vista que para a solugcdo do
desalinhamento do angulo do fio (1), seria necessario um estudo mais complexo que
envolveria alteracdes nos processos e dispositivos das maquinas o que demandaria
tempo e investimento.

O dispositivo de remocdo de rebarbas (Figura 6a), apresentava problemas
relacionado ao desgaste, dimensionamento e tratamento do material, bem como o
processo de retirada da rebarba pelo dispositivo que era feito manualmente pelo

operador (Figura 6b).

—

T
e

7 ey,

A)
FIGURA 6 — A) Dispositivo desgastado; B) Utilizacdo manual do dispositivo
FONTE: Elaborado pelos autores

A partir dos problemas relacionados anteriormente, foram realizadas as
seguintes melhorias no dispositivo:

e Modificag&o do dispositivo: Alteracdo da altura do filetes (Figura 7a), para auxiliar
a retirada completa da rebarba do comutador; e desenvolvimento de um sistema de
alavanca para auxiliar o operador na remogdo das rebarbas de maneira mais
eficiente (Figura 7b);

e Substituicdo do material do dispositivo: Material GGD D2 que possui
caracteristica de conformagéo e corte a frio, muito utilizado no segmento metal-
mecanico;

e Tratamento térmico do dispositivo: Aplicagdo do processo de témpera no

material, para aumentar a vida util do dispositivo.
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FIGURA 7 — A) Dispositivo remodelado; B) Dispositivo com alavanca
FONTE: Elaborados pelos autores

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

A Figura 8, apresenta o indice de refugo semanal (unidades produzidas x
unidades descartadas) antes da aplicagdo do projeto de melhoria dispositivo (semana 1
até a semana 8) e posteriormente a implementacéo de melhoria no dispositivo (semana 9

até a semana 14).

8
7
6
5
X4
3
2
1
0
1 2 3 4 5 6 7 8§ 9 10 11 12 13 14
Semanas

FIGURA 8 — indice de refugo semanal
FONTE: Elaborados pelos autores

Como pode ser observado, antes da implementacdo da melhoria do dispositivo
(semana 1 a 8) ocorre oscilacbes da quantidade de refugo de 2,97% a 7,33% gerando

uma média no periodo antes da implementacéo de 4,39%.
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Estas variagBes ocorreram devido a falta de padronizacéo, dificuldade operacional
de manusear o dispositivo devido ao desgaste do mesmo. Estas limitagbes ficam
evidente na semana 5, na qual os operadores deixaram de utilizar o dispositivo pela
dificuldade encontrada em sua manipulacdo devido ao desgaste do material do
equipamento, e a partir desta semana foi averiguado/cobrado mais assiduamente a
utilizagdo do mesmao.

Apos a implementagdo da melhoria do dispositivo (semana 9 a 14) as oscilagdes e
a quantidade de refugos séo reduzidas consideravelmente de 0,57% a 1% gerando uma
média no periodo apds a implementacédo de 0,81%.

Com a reducdo média de refugo de 4,39% (antes da melhoria) para 0,81% (apds
a melhoria), gerou uma reducdo média de 3,58% do refugo, possibilitando uma redugéo

de custo anual para a empresa de R$ 165.744,00.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A aplicacdo da metodologia MASP, com o auxilio das ferramentas da qualidade foi
essencial para a obtencdo do resultado da melhoria do processo relacionado redugéo do
percentual de refugo, em uma linha de producéo de pecgas automotivas.

Com o uso das ferramentas da qualidade, foi possivel identificar qual das falhas
gerava o maior indice de refugo e detectar suas causas. A partir das causas detectadas,
foi estabelecido trabalhar na reducdo de uma das causas (melhoria do dispositivo de
remocao de rebarbas), tendo em vista que 0 mesmo possibilitaria um retorno quantitativo
e qualitativo mais rapido em relagéo a outra causa (desalinhamento do angulo do fio).

O indice médio de refugo caiu de 4,39% para 0,81% ap6s a melhoria, se
aproximado da meta da empresa que é de 0,5%, e resultando em uma economia anual
de R$ 165.744,00.
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