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Resumo: O presente estudo de caso foi realizado em um laboratério 6ptico, com objetivo de mapear
0 processo produtivo e identificar o defeito de maior frequéncia que ocorre no processo do
laboratorio, aplicando ferramentas da gestdo da qualidade, tendo em vista, que atengéo direcionada
para qualidade apresenta-se como um importante mecanismo competitivo, onde cada vez mais,
torna-se alvo de interesse por parte das empresas na busca constante por melhorias nhos processos
de producao. Assim sendo, a coleta e andlise de dados direcionados pelas ferramentas béasicas da
qualidade orienta-nos na organizagdo por processos, otimizando o fluxo de processo, reduzido o
desperdicio e minimizando o retrabalho. Portanto, foi aplicado ferramentas da qualidade no setor
de surfacagem do laboratorio éptico, onde ocorre as mais significativas transformacdes do processo
de producéo, das quais, utilizou-se: fluxograma, estratificacéo, folha de verificacdo, diagrama de
Pareto e causa e efeito; desta forma, foi verificado e encontrado os problemas mais recorrentes
dentro do processo de producdo analisado, tais como: dioptria errada, lente com risco e lente
quebrada; ao final, foi proposto algumas melhorias no processo de produgéo do laboratoério, que
possa reduzir as perdas de matéria prima e retrabalho, maximizando a lucratividade e aperfeicoando
0 processo de producdo da empresa.

Palavras-chave: Gestdo da qualidade, Ferramentas, Melhorias.

Application of Quality Tools: Improvement of the Productive
Process in an Optical Lab in Sertdo Central of Ceara

Abstract: The present case study was carried out in an optical laboratory, in order to map
the production process and identify the most frequent defect that occurs in the laboratory's
production process, applying quality management tools, bearing in mind that attention directed to
guality presents itself as an important competitive mechanism, where it is increasingly becoming a
target of interest for companies in the constant search for improvements in production processes.
Therefore, the collection and analysis of data directed by the basic quality tools guides us in the
organization by processes, optimizing the process flow, reducing waste and minimizing rework.
Therefore, quality tools were applied in the surfacing sector of the optical laboratory, where the most
significant transformations of the production process occur, of which the following were used:
flowchart, stratification, check sheet, Pareto diagram and cause and effect; this way, the most
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recurrent problems within the analyzed production process were verified and found, such as wrong
diopter, scratched lens and broken lens; at the end, it was proposed some improvements in the
production process of the laboratory, which can reduce the losses of raw material and rework,
maximizing profitability and improving the production process of the company.

Keywords: Quality Management, Tools, Improvements

1. Introducéo

Muito se discute a importancia do conceito de qualidade, esse fator ndo € mais um
diferencial, hoje, nas empresas qualidade € primordial, o termo esta diretamente ligado a
eficiéncia e padronizacdo de processos, na busca de um produto satisfatério para o
consumidor. Segundo Martins e Guindani (2013), nos dias atuais, as organiza¢cdes estao
inseridas em um contexto socioecondmico mutavel, com clientes cada vez mais exigentes
no aspecto da qualidade. Em virtude dessa competicdo a inovacdo € fundamental, para
Paixdo (2014) a organizacdo pode inovar formulando um novo processo, desenvolvendo
um novo método para fabricacdo de seus produtos, seja através de novos segmentos ou
por aprimoramento no modelo de gestéo, desta forma, ferramentas da gestao da qualidade
possuem capacidades de oferecerem resultados satisfatorios na resolucdo de
inconsisténcias de processos, 0 que reflete diretamente no ramo 6tico, que necessita de
um processo com a maxima auséncia de defeito.

No cenério, de forte crescimento das microempresas, onde consumidores estdo cada vez
mais seletivos e exigentes sobre qualidade de produtos e servigos, a competitividade vem
aumentando vertiginosamente em todos os setores. No sertdo central do Ceard, € notério
a grande competicdo no setor Optico. Contudo, essa competicdo ndo € relevante quando
se trata de laboratorio 6ptico, pois, na regido existem pouquissimos laboratérios opticos.

O laboratério de estudo em questéo localizado na cidade de Quixeramobim, vem atuando
no mercado desde de 2015. Trabalha atendendo dois tipos de clientes: os clientes internos,
gue sao opticas proprias e os clientes externos: Opticas concorrentes que necessitam de
terceirizar os servicos de producao de lentes. Contando com marca prépria, o laboratorio,
possui 5 colaboradores, que executa as diferentes etapas da manufatura, todo o processo
possui utilizacdo de maquinas especializadas para cada etapa de producdo: Cadastros de
pedidos, surfacagem, corte/conferencia e montagem. Vale ressaltar que o laboratorio
possui em sua administracdo, planilhas que possibilitam o controle de perdas do processo,
no entanto, o laboratdrio deixou essa ferramenta cair em desuso.

O estudo de caso em questdo, busca mapear o processo produtivo e identificar o defeito
de maior frequéncia que ocorre no processo de producdo do laboratorio 6ptico, aplicando
as algumas ferramentas da gestdo da qualidade: Fluxograma, Estratificacdo, Folha de
verificacdo, Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito. Propondo assim, solucbes
inovadoras e sistematicas que apontem a principal causa e corrigindo-a, trazendo para o
laboratorio praticas de organizacdo, gestao e controle de qualidade para a empresa. Este
estudo viabiliza a busca incessante pela qualidade e diminuicdo de perdas em todo o
processo, para Carvalho e Paladini (2012), o controle e gestdo do processo possibilita
ganhos reais na lucratividade e produtividade, gerando beneficios significativos para
gualquer processo produtivo.

2. Referencial te6rico
2.1Qualidade

Segundo Machado (2012), O planejamento estratégico vislumbra conceitos de qualidade
bastante antigos. Onde houve uma adaptagcéo ao longo do tempo na visdo e no conceito
de qualidade. A percepcao das pessoas varia em relagdo aos produtos ou servigos, em
funcdo de suas necessidades, experiéncias e expectativas.
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Essas nocao nos orienta pelos seguintes pressupostos: transcendental, de acordo com a
reputacdo do produto no mercado atribuido a sua marca; baseada no produto,
caracteristicas ou componentes que o tornem qualificado de forma mensuravel; baseada
no usuario, atender as necessidades e conveniéncias do consumidor; baseada na
producédo, adequacédo as normas e especificacbes do produto no marcado; baseada no
valor, quanto maior o seu valor em relagéo aos similares, mais atrativo e melhor qualificado
€ o produto/servico. Esses aspectos constréi um referencial de diferentes tipos de qualidade
que se pode encontrar em um produto.

Para Saleme e Stadler (2012), As ferramentas e os ciclos de controle da qualidade foram
sendo acrescidos através dos modelos japoneses e implantados por todo o mundo onde
por esses, as ferramentas corroboram para uma analise quantitativa e qualitativa de
produtos/servigcos. As setes ferramentas da qualidade sé&o:

e Fluxograma

e Cartas de controle

e Diagramas de causa e efeito (espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa)
e Folha de verificagcao

e Histograma

e Grafico de dispersao

e Diagrama de Pareto

Contudo, ndo se pode resolver todos problemas, mas 95% dos destes poderiam ser
estudados e ajustados para uma melhor solucéo.

2.2Fluxograma

Segundo Oliveira (2013), fluxograma € uma ferramenta que usa simbolos através de
sequenciamentos de um fluxo, no qual consiste em representar graficamente diferentes
formas geométricas, esses simbolos sdo usados para descrever um processo produtivo,
para facilitar a visualizacédo e entendimento das etapas do processo. Todos esses simbolos
séo padronizados (SALEME e STADLER, 2012).

A visualizagéo grafica embora mais subjetiva, possibilita uma melhor compreenséo, por ser
melhor absorvida, sem a necessidade de um esforco mental, esclarece Maranhdo e
Macieira (2010).

2.3 Estratificacao

Segundo Werkema (2006), tem por objetivo subdividir dados em grupos categorizados
conforme fatores desejados, tais como: lote, operador, data, etc. Sendo possivel analisar e
realizar planejamentos, execucdes e padroniza¢des por meio dos dados fornecidos. Essa
etapa deve ser usada antes do inicio da coleta de dados.

Com a andlise de dados separadamente, a estratificacdo permite um vislumbre maior da
problematica, fornecendo os possiveis efeitos com suas perspectivas relevancias
gualitativas. Por se tratar de uma ferramenta de disposi¢édo de dados, atentemo-nos que
este exame estratificado demonstra apenas informacdes do ocorrido e ndo suas solucdes,
(MARQUES, 2019).

2.4 Folha de verificagcéo

E uma ferramenta Util para coleta, analise e registro de dados histéricos ou atuais. Por meio
de uma variavel controlada coleta-se e organiza-se variagcbes no processo sob analise.
Podendo esta ser executada em quadros, tabelas ou planilhas configurando assim, dados
de maneiras flexiveis poupando tempo e eliminando retrabalhos em fontes dispersas. A
utilidade da folha de verificacdo na coleta de dados, baseia-se em observacdes referentes
aos itens desejaveis para a pesquisa, os itens sdo enquadrados como um problema com o
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objetivo de verificar a constancia do evento durante um intervalo de tempo (WERKEMA,
2006).

2.5 Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto € um grafico de barras que ordena as frequéncias das ocorréncias, da
maior para a menor, permitindo a priorizacdo dos problemas. Mostra ainda, a curva de
porcentagens acumuladas. Sua maior utilidade é a de permitir uma facil visualizacéo e
identificacdo das causas ou problemas mais importantes, possibilitando a concentracéo de
esforcos sobre os mesmos (PALADINI, 2010).

Segundo Costa, Epprecht e Carpinetti (2012), a distribuicdo dos problemas e de suas
causas sao desiguais e, portanto, concentrando-se nos problemas mais relevantes suas
melhorias serdo mais significativas. Considerado como média que 80% dos problemas sao
constituidos por 20% das causas, este diagrama é constituido com base em fontes de
pesquisa ou nas folhas de verificacdo para concepcao do problema.

2.6 Diagrama de causa e efeito

E uma representacdo grafica usada na relacdo entre resultado de um processo (efeito) e
os fatores que o levaram (causa), também conhecido como Diagrama espinha de peixe ou
Diagrama de Ishikawa, tem por finalidade idealizar e planejar as causas de um determinado
problema. As espinhas dos esqueletos representam as causas e subdividem-se em
espinhas pequenas médias e grandes. A espinha dorsal representa o fluxo fundamental de
dados (WERKEMA, 2006).

Sua aplicacéo inicial da-se pela ferramenta Brainstorming, onde faz-se o levantamento dos
processos e na sua metodologia analisa e testa as causas especificas para cada problema,
gerando assim um efeito que se pretende eliminar (MARQUES, 2017). Pretendendo deste
modo, a ampliacao de possiveis causas e identificacdo de possiveis solu¢des ocasionando
desta forma melhorias em processos. Assim, esse diagrama permite estruturar
hierarquicamente as causas potenciais de um determinado problema, como também a
oportunidade de melhoria e seus efeitos sobre a qualidade de um produto/servico. (NETO,
2017).

3. Metodologia

Este trabalho refere-se ao um estudo de caso, Segundo Yin (2005) e Vergara (2010),
estudo de caso tem um carater de aprofundamento detalhado do objeto de pesquisa. A
mesma possui um enfoque qualitativo/quantitativo, com entrevistas n&o estruturadas aos
colaboradores que integra o processo produtivo do laboratério éptico.

Para inicio da pesquisa, primeiro buscou-se na bibliografia estudos semelhantes para
nortear a coleta de dados, posteriormente foi feita uma visita a empresa e realizada uma
entrevista com os colaboradores, no intuito de caracterizar o perfil da empresa. Apos
caracterizar o laboratério, foi realizado uma coleta de dados do processo produtivo com as
ferramentas de fluxograma, estratificacéo e folha de verificagdo. Em seguida foi realizado
o tratamento dos dados com o auxilio do grafico de Pareto e diagrama de causa e efeito.

Tabela 1 — Entrevistados

Entrevistado Tempo da entrevista Cargo/Funcéo
Proprietario 2 horas Supervisor
Colaborador 1 4 horas Surfacagista
Colaborador 2 4 horas Surfacagista

Fonte: Autores (2021)
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Desta forma foi possivel obter informacgdes suficientemente necessarias para analisar o
processo produtivo do laboratério, os dados coletados e analisados com o auxilio das
ferramentas da qualidade e fluxograma oferecem um diagndéstico formidavel sobre as
caracteristicas do processo produtivo estudado, promovendo uma mudanca para
diminuicdo dos desperdicios das matérias primas e retrabalho, cada etapa da pesquisa
pode ser vista abaixo na Tabela 2.

Tabela 2 — Etapas da pesquisa
Etapa Objetivo Como foi feito
Conhecer e analisar situacoes
semelhantes na literatura, para | Leitura de artigos, livros,
entendimento da situacdo | dissertacoes e sites

Andlise bibliografica

problema
Caracterizacdo do laboratério | Entrevista  com 0s
. ~ estudado, em suas entradas e | colaboradores e
Coleta de informag8es . . S
saidas e entendimento do | proprietério do
processo de producéo de lentes laboratério

Através do mapeando de

. . rocessos na linguagem
Analise e criacdo do fluxograma b guag

Fluxograma do processo rodutivo, mapear o processo de BPMN (Business
’ P produ éo’ P P Process Management
g ¢ Notation).

Com auxilio da folha de
Investigagdo da ocorréncia de | Detectar os defeitos de maior | verificacédo, diagrama de
defeitos ocorréncia no processo Pareto, diagrama de
causa e efeito

Fonte: Autores (2021)

4. Resultados e discussao
4.1 Caracterizacao do laboratdério 6ptico

Para que possamos compreender o processo de producao do laboratério éptico em estudo,
inicialmente foi realizado uma cancerizagcdo do mesmo, buscando identificar as entradas e
saidas do processo e se possui planejamento da gestdo da qualidade. O mesmo possui
dois laboratérios Opticos e 3 6ticas, atua na producao de lentes oftdlmicas sufarcadas e
prontas, deste modo, o processo de producdo caminha em dois eixos. Por conta dessa
caracteristica o laboratorio possui diferentes tipos de fornecedores de matéria prima,
subdividida entre fornecedores de blocos semiacados e lentes prontas com algum
tratamento.

Tabela 3 — Caracterizacdo do laboratério

Item Descri¢cdo
Nome VerLAB
Ndmeros de funcionarios 5
Tempo de atuacdo 6 anos
Inputs Bloco semiacabado e lentes prontas
Outputs Oculos prontos, lentes para terceiros
Planejamento da qualidade Possui, mais ndo é usado

Fonte: Autores (2020)

4.2 Descricao e mapeamento do processo produtivo

Nesta etapa foi realizado um diagndstico do processo produtivo da empresa através do
fluxograma, com intuito de identificar os pontos de oportunidades de melhorias no processo.
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O mesmo se baseia no pedido de fabricacdo de lentes ao laboratorio feito pela Gtica, o
processo produtivo do laboratério inicia com atividade de cadastrar o pedido. Em seguida,
verifica-se possui a lente no estoque, caso tenha a lente apropriada para o pedido, que
pode ser uma lente pronta ou um bloco semiacabado, segue para a proxima etapa. Caso a
lente seja um bloco semiacabado, ela necessita de varias atividades, chamada de
Surfagagem, que comp®e as etapas de (calcular, fitar, blocar, gerador de curvas, lixar, polir
e desblocar). Atividades em verde no fluxograma figura 1. O processo de Surfacagem &
apenas uma parte do processo do laboratoério, ela representa a parte mais importante do
processo, onde ocorre as transformaces mais relevantes da fabricacdo dos 6culos que é
a produgéao das lentes.

Em seguida se faz os célculos e impressao de dados, a etapa seguinte € a fitagem, essa
etapa ocorre na maquina chamada fitadeira. Atividade seguinte chamada de blocagem, que
€ realizada na blocadora, consiste em colar a lente no suporte, chamado chapa de colagem.
A etapa seguinte do processo é chamada de corte, executada no gerador de curvas, essa
atividade pegara o bloco semiacabado e realizara um desgaste na matéria prima, o gerador
de curvas recebe os dados do software de calculos e executa o desgaste até concluir as
curvas cilindricas e esféricas até alcancar a dioptria correta da lente.

No prosseguimento do processo segue para a lixagem, essa atividade consiste em retirar
possiveis riscos que tenham ficado no bloco em decorréncia do gerador de curvas. A
atividade seguinte € o polimento, que ocorre na polidora, o polimento executa uma atividade
gue busca dar transparéncia e nitidez ao bloco semiacabado. Em seguida acontece a etapa
de pré-conferir, nesta etapa verifica-se o0 bloco semiacabado apresenta alguma
inconformidade. Depois se executa a desblocagem, Ultima etapa da surfagcagem.

Figura 1: Fluxograma do Processo Produtivo
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Fonte: Autores (2020)

Observando o processo produtivo, podemos destacar, que o laboratorio possui um fluxo de
trabalho bem definido, mas que pode ser melhorado, foi constatado na pesquisa, que
apenas 3 colaboradores atuam no processo de producao das lentes, ficando ao cargo de
multiplas atividades do processo para um Unico colaborador, e que essas atividades por
vezes nao sao realizadas em sequéncia de ordem, deixando o processo descoordenado.
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Todavia, a oportunidade de melhoria do fluxograma esta em definir com exatiddo a melhor
célula de trabalho para colaboradores com mudltiplas tarefas.

4.3 Coleta e tratamento de dados

Apés a aplicacdo da 12 ferramenta da gestdo da qualidade a estratificacdo no processo de
Surfacagem, verificou-se que nesta etapa pode-se ocorrer diversos tipos de defeitos, os
principais sao: dioptria errada, lentes com riscos, lente grossa, defeito no bloco, lente fina
e lente quebrada. Diante destas informacdes, foi realizada a coleta de dados com auxilio
da 22 ferramenta da gestdo da qualidade folha de verificacdo, constatando os defeitos de
maiores frequéncias: Dioptria errada, Lente Quebrada, Lentes com riscos e Lente Grossa,;
gue pode ser verificada na Tabela 4.

Tabela 4: Folha de verificacdo (Defeitos)

O que coletar: Defeitos ocorrido nas lentes
Onde: Surfagagem
Por que coletar: Para identificar os defeitos na Surfacagem
Responsavel: Colaborador
Data coleta de dados: 18/11/2019 a 30/12/2019
Tipos de defeitos Total
Dioptria errada 64
Lentes com risco 32
Lente quebrada 26
Lente grossa 6
Defeito no bloco 5
Lente fina 2
Total 135

Fonte: Autores (2020)

Posteriormente apds a coleta e a realizacao do tratamento dos dados obtidos do presente
periodo e levando-se em consideracdo que o laboratério possui uma capacidade instalada
de producdo de 100 pares de lentes por dia, e que atualmente é produzido cerca de 60
pares diariamente. Vale ressaltar que o laboratério possui sistema de gestao de processo,
mais esta em desuso. Para nortear a melhor tomada de decisdo e demonstracéo do defeito
de maior ocorréncia no processo foi aplicado a 3° ferramenta da gestdo da qualidade que
pode ser vista na figura 2.

Figura 2 - Grafico de Pareto por tipos de defeitos
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Fonte: Autores (2020)

Perceber-se que o defeito que ocorre com maior frequéncia no processo, sdo defeitos
relacionados a Dioptria errada, 47% dos defeitos encontrados. Nesse sentido podemos
ressaltar que se o laboratério buscar solucionar os defeitos de dioptria errada e lentes com
risco, estard resolvendo 71% dos defeitos que ocorrem no processo de producdo. Vale
ressaltar, que a coleta de dados, sobre as causas dos defeitos ocorrido no processo,
aconteceu concomitante a coleta de dados dos defeitos. Na busca de identificar as
possiveis causas que ocasiona o principal defeito, com a aplicacao da folha de verificacéo,
foi possivel identificar as ocorréncias que podem ser as causas dos defeitos. Abaixo na
Tabela 5 pode ser visto as ocorréncias coletados no processo.

Tabela 5: Folha de verificacdo (Causas)

O que coletar: Causas dos defeitos
Onde: Surfacagem
Por que coletar: Para identificar as causas dos defeitos
Responsavel: Colaborador
Data coleta de dados: 18/11/2019 a 30/12/2019
Tipos de causas TOTAL
Base errada 0
Quebra ao descolar 4
| Eixo fora 36
Marca do gerador 18

Descolou no gerador
Quebrou no gerador

Defeito no bloco 5
Marcacdao fraca 0
Blocagem errada 8
Didmetro errado 0
| Erro no sistema 12
Quebra no polimento 14
Quebra no manuseio 0
Lente riscada manuseio 14
I Calculo errado 16
TOTAL 135

Fonte: Autores (2020)

Tendo em vista os dados acima, podemos perceber que existem ocorréncias no processo
gue afeta diretamente o principal defeito, tais como: Calculo errado, erro no sistema e eixo
fora. Em seguida buscou-se evidenciar as possiveis causas relacionadas ao problema
Dioptria errada, que representou 47% do total de lentes defeituosas. Esta andlise esta
representada na Figura 3.
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Figura 3 — Diagrama de Causa e Efeito para dioptria errada

Materiais Método Mao-de-obra
Falta de Erros do Falta de
qualidade colaborador treinamento PROBLEMA
(EFEITO)
Meterial Calculo Falta de atencdo
i errado 5 . .
_sensivel no calculo Dioptria
errada
Maquina Stress Tempo etapas
desregulada do processo
Maquinas Meio ambiente Medida

Fonte: Adaptado de Melo (2017)

Pode-se observar pela andlise da Figura 3 que existem inUmeros fatores que contribui para
a ocorréncia da Dioptria errada, estando relacionados a todos os eixos do diagrama. Cada
possivel causa € fator preponderante de investigacdo na resolucdo do problema
encontrado.

4.4 Oportunidades de Melhorias

O referido trabalho buscou identificar e propor solugbes para o processo produtivo do
laboratoério, com aplicacdo do mapeamento de processo atraves do fluxograma e entrevista
com o0s colaboradores. As melhorias propostas busca solucionar inconsisténcias
identificadas no processo através das ferramentas da gestdo da qualidade.

Para diminuicdo de erros seria importante o laboratorio investir em mais treinamentos a
todos os colaboradores, para que todos possuam conhecimento de cada etapa do processo
produtivo, esses treinamentos causariam impacto direto na diminuicdo das perdas, pois
fortaleceria as habilidades de cada colaborador em sua devida funcdo. Outro ponto
bastante pertinente ao ambiente estudado esta na motivacao dos colaboradores devido aos
movimentos repetitivos causarem muito desgastes fisicos, esse aspecto pode ocasionar
produtos defeituosos no processo. Para evitar a exaustdo dos colaboradores, é muito
importante trabalhar a motivacdo deles por parte da gestdo do laboratério, para ter um
ambiente agradavel de trabalho.

O laboratério possui planilhas de controles de perdas, mais cairam em desuso, seria
importantissimo que o laboratdrio retomasse esse controle, para identificar e quantificar as
perdas que ocorre no processo, localizando em qual etapa do processo ocorre maiores
desperdicios.

Com base nos dados levantados e com a identificacdo do defeito encontrado (Dioptria
errada) se faz necessario a formulacdo de um POP (Processo Operacional Padrao) para
diminuicdo dos defeitos no processo, essa decisdo aliada a capacitacbes constantes dos
colaboradores, ajudara diminuir a presenca de produtos defeituosos. Na busca de ter um
processo 6timo, buscando melhorar e padronizar constantemente o processo. Essas agfes
possibilitam ter um processo eficiente, evitando custos elevados de produgdo em
decorréncia dos defeitos.

5. Consideracgdes finais

Tendo em vista o estudo realizado, no referido laboratério. Investigando e analisando o
processo produtivo, na procura de identificar os pontos criticos do processo. A utilizacéo
das ferramentas da qualidade (Fluxograma, estratificagcéo, folha de verificagdo, grafico de
Pareto e Diagrama de Causa e efeito), identificou o defeito de maior ocorréncia no processo
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Dioptria errada, enfatizando a importancia da aplicacdo de um gerenciamento de
processos, que se mostra satisfatorio para uma tomada de decisdo, que possibilitara a
melhoria no fluxo do processo e diminuicdo de perdas e retrabalho. Podendo identificar,
analisar e solucionar os problemas do processo.

Dessa forma neste estudo percebe-se a importancia da gestado da qualidade no ambito da
producdo, que através de levantamentos simples, pode-se encontrar meios de melhorar
diversas inconsisténcia do processo. Todavia, informacfes simples de um determinado
processo podem envolver uma infinidade de fatores que influenciam a tomada de decisfes,
onde o fator decisivo € a iniciativa de realizar e colocar as ferramentas adequadas em
pratica, desta forma, a presente pesquisa, demonstra ao gestor oportunidades de melhorias
do processo de producdo acarretado em diminuicdo de perdas e otimizacao do fluxo de
producéo.

Quanto as limitacBes da pesquisa, ressaltamos que nao foi possivel a aplicacdo das
sugestdes de melhorias dentro do processo produtivo do laboratério éptico, desta forma
sugere-se para pesquisas futuras ndo s6 a analise e mapeamento do processo, mas
também oportunidades de aplicacbes préaticas das melhorias, para que possa obter
resultados antes e depois das aplica¢des das fermentas da qualidade.
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