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Estudos da Implementação da 
Técnica de Gerenciamento OEE 
em uma Indústria Farmacêutica
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Com a crescente concorrência no mercado consumidor, as empresas necessitam 
produzir mais, com menor custo e com melhor qualidade. Este artigo objetiva o estudo 
à implantação do OEE (Overall Equipment Effectiveness), sendo uma ferramenta de 
gestão, mensurando a eficiência do processo produtivo em uma indústria farmacêutica de 
Anápolis-GO. Para tanto, instalou-se um sistema de supervisório permitindo obter dados 
de produção disponíveis em tempo real, realizando cálculos de OEE, expondo em telas 
gráficas percentuais de disponibilidade, performance, qualidade, produtividade. Com a 
implantação do OEE, originou-se uma nova visão do acompanhamento de produção, 
possibilitando tomadas de decisões mais rápidas e eficientes.
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With increasing competition in the consumer market, companies need to produce 
more, at lower cost and with better quality. This paper aimed to study the implementation 
of OEE (Overall Equipment Effectiveness), being a management tool, measuring the 
efficiency of the production process in a pharmaceutical industry of Anápolis-GO. For 
that, a supervisory system was installed, allowing to obtain production data available 
in real time, performing OEE calculations, exposing in graphic displays percentage of 
availability, performance, quality and productivity. With the implementation of the OEE, 
a new vision of production follow-up was created, enabling faster and more efficient 
decision-making.
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Resumo Estendido 1

Introdução
Com o aumento da livre concorrência do mercado 

consumidor, as empresas necessitam buscar focos em 
gestões inteligentes, eficientes e eficazes, logo essas 
empresas buscam otimizar o desempenho dos resultados 
de seus processos produtivos. Para melhor gerenciar seus 
processos, quanto mais informações e recursos gerenciais 
dispuser, mais altas serão as chances de alcançar os 
resultados e benefícios planejados1-6.

Uma das finalidades mais recorrentes para 
implementação de qualquer sistema que aspira o controle 
do chão de fábrica é o acréscimo da produtividade, definida 
como a relação entre produção e recursos utilizados para 
produzir determinado produto, assim pode-se obter um 
conceito formado para o chão de fábrica, que é diminuição 
de perdas, aumento das velocidades de produção e melhoria 
da utilização da capacidade da máquina2. 

A metodologia do OEE - (Efetividade Global do 
Equipamento, do inglês – Overall Equipment Effectiveness) 
assim como a TPM - (Manutenção Produtiva Total, do inglês 
– Total Productive Maintenance) utiliza uma mesma base 
primordial para avaliar a performance de um equipamento, 
apresentando como uma das alternativas de gerenciamento 
aprimorado do chão de fábrica3,5. 

O que impulsionou o OEE a ser extensivamente utilizado 
é a necessidade de saber efetivamente o quanto determinado 
equipamento foi utilizado, ou quantos itens com qualidade 
ele produziu, relacionando-o a quantidade destes itens que 
o equipamento tem capacidade de produzir4.

Assim a Eficiência Global do Equipamento não se 
limita às perdas de produção ou qualidade, abrange também 
onde estão as perdas, contribuindo para o trabalho dos 
colaboradores da produção e necessita definir ações para 
atingir as metas de produção5. 

O crescente avanço da internet e suas tecnologias digitais 
impulsiona os sistemas ciber-físicos (sistema composto por 
elementos computacionais colaborativos com o intuito de 
controlar entidades físicas) a se comunicar, cooperar com 
os humanos em espaço e tempo utilizando a computação 
em nuvem, ambos empregados pelos participantes dos elos 

que formam os processos econômicos dos serviços internos 
e intra-organizacionais. A partir do surgimento da Indústria 
4.0 (4ª Revolução Industrial – a indústria do futuro) a 
utilização de fábricas inteligentes com os sistemas ciber-
físicos e suas estruturas modulares monitoram os processos 
físicos, dando origem a uma cópia virtual do mundo real 
com tomada de decisões dissociadas6.

Diante do exposto, este trabalho objetiva o estudo e a 
avaliação da utilização da ferramenta Overall Equipment 
Effectiveness – OEE, como indicador de melhoria da 
eficiência de produção do equipamento, em uma indústria 
farmacêutica instalada no maior polo farmoquímico da 
América Latina, na cidade de Anápolis-Goiás.

Referencial Teórico
A IMPORTÂNCIA DE CONTROLAR 
PROCESSOS E PRODUTOS

Atualmente, a fim de melhor controlar seus processos 
e produtos, as empresas realizam investimentos em 
treinamentos e capacitações, sobre as diferentes 
ferramentas da qualidade e em softwares que possam 
garantir confiabilidade das informações, como propostas 
de elaboração de softwares que gerenciam sistemas 
de Planejamentos de Recursos Empresariais – ERP. 
Esses softwares controlam toda a empresa, processando 
e manejando suas informações, processos que são 
contabilizados e armazenados como arquivo digitais, 
gerando diretrizes de negócio bem definidas e permitindo 
maior controle sobre alguns pontos vulneráveis do 
empreendimento, como a administração de custos, controle 
fiscal e estoques. Assim, a implantação desses sistemas 
finalizaem diversos sistemas que atuavam de forma isolada, 
com informações repetitivas e não confiáveis7-21.

A base da sustentação dos negócios eletrônicos é o ERP, 
sendo comumente arquitetada em transações que interligam 
todas as funções de uma empresa, como processamento de 
pedido em vendas, controle de finanças e gestão de estoque. 
O ERP, originou-se com o Planejamento das Necessidade 
de Materiais – MRP (Material Requirement Planning), 
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que no presente momento vem a ser denominado MRP 
II (Manufacturing Resource Planning), que controla 
indicadores de finanças, compras, marketing e gerencia o 
planejamento dos materiais9,10. 

Os ERP atendem diversas necessidades da empresa, 
como produção, finanças e recursos humanos, facilitando a 
utilização de ferramentas de análise, ajuste fino do sistema 
e outras atividades de manutenção. Porém, estudiosos 
afirmam que os ERP tendem a ser difíceis de se integrar 
com sistemas antigos já instalados na empresa, assim 
falhas no processo de seleção e implementação de sistemas 
integrados de gestão, usualmente trazem grandes prejuízos 
às organizações11,12. 

A implantação do sistema OEE não substitui o sistema 
ERP, devido ao sistema ERP gerir toda a indústria, como 
sistemas SAP, Sink, Proteus, produtos como EPI, setores 
como estoque, almoxarifado e entre outros. Logo, o sistema 
OEE gerencia apenas a eficiência de máquina e realiza 
leituras dos processos do chão de fábrica, fornecendo 
informações para o ERP, que está superior na pirâmide 
de informações industrial. A estrutura de informações e 
gerenciamento da pirâmide de automação obtêm como 
base sensores e atuadores, acima estão os controladores de 
processos como os Controladores Lógicos Programáveis 
-CLPs, sobre eles estão os sistemas de supervisão de 
processo em que se encontra o OEE, lendo e armazenando 
dados de processos, disponibilizando informações para a 
camada superior de gerenciamento que é o ERP.

Para supervisionar uma indústria, atualmente, aplica‑se 
o precursor chamado de OEE (Overall Equipment 
Effectiveness), que é apropriado pela metodologia TPM 
(Total Productive Maintenance). Assim, esse indicador OEE 
é capaz de identificar o quanto a empresa está utilizando 
os recursos disponíveis como mão-de-obra, máquinas e 
materiais na produção. Estudiosos sobre o assunto apontam 
que obter este indicador OEE online aumentará a produção 
no chão de fábrica de imediato13. 

Nos processos do OEE, a melhor fórmula de diminuir 
falhas na produção é evitar aocorrência dela, e mesmo 
que aconteça deve-se fazer com que seu tempo de duração 
seja mínimo. Portanto, ter respostas rápidas as falhas de 

processos são fundamentais, podendo ser ordenadas com a 
relação entre a velocidade real de operação do equipamento 
com a velocidade padrão de operação estipulada pelo 
fabricante. A perda de performance no processo é o período 
que o equipamento trabalhou abaixo do esperado, como 
causa potencial, cita-se a ineficácia na mão de obras, estado 
precário da ferramenta ou à ausência de manutenções14.

Figura 1: Fórmulas OEE15.

A Figura 1 expõe um tempo de produção por 
responsabilidade da equipe associado à disponibilidade 
máquina, performance máquina, e qualidade de produção, 
que se entende apenas pelo tempo que é determinado por 
responsabilidade da equipe de produção. 

Identificando as causas nas perdas de disponibilidade, 
perdas de performance e perdas de qualidade nos processos, 
ambas podem ser eliminadas e corrigidas pelos gestores, 
utilizando-se esta ferramenta OEE de gerenciamento que 
permiti garantir a qualidade e a redução do retrabalho, 
a empresa poderá obter vantagens com o retorno do 
valor investido no equipamento e redução do tempo das 
manutenções, evitando perdas inesperadas no final do 
processo16.

Uma forma de planejamento para que uma empresa 
consiga chegar aos seus objetivos, com organização 
e direção é o controle de processos. Assim, obter o 
sucesso desejado na produção, depende das informações 
disponibilizadas aos gestores, que favorecerão as tomadas 
de decisões17,18.
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CONTROLADOR DE PROCESSOS
Utiliza equipamentos de controles industriais que 

processam informações e executam ações pré-programadas 
por meio de algoritmos complexos, como o PID (Proporcional, 
Integrativo e Derivativo), como exemplo: realiza o controle 
e estabilização automática da vazão, temperatura, níveis de 
tanques e pressão. No controle de temperatura, utiliza um 
medidor de temperatura que converte o sinal até a entrada 
analógica do CLP (Controlador Lógico Programável), logo 
realiza cálculos aritméticos e controla a temperatura do 
aquecedor do sistema por meio de saída analógica19,27,28.

Os controladores são definidos como a forma de execução 
dos trabalhos automaticamente, por meio de um composto 
de técnicas, softwares e equipamentos que podem ser 
implantadas em qualquer ramo de produção na empresa. Com 
elevado sincronismo e precisão possibilita o desenvolver ações 
recorrentes que eram executadas por pessoas20.

Quadro 1: Arquitetura do Supervisório e Software21.

No Quadro 1, a arquitetura do supervisório engloba 
máquinas automatizadas que possuem no seu aglomerado 
de equipamentos internos os sensores, atuadores e CLP, 
uma lógica de programação com critérios para definição da 
tomada de decisão das ações a serem executada.

A estrutura física desses controladores suporta condições 
acima do indicado para computadores convencionais aos 
quais são encontradas nas indústrias, como temperatura, 
pressão e umidade. Controladores que gerenciam variados 
modelos de máquinas através de entradas e saídas digitais 
ou analógicas22,23,33. 

Quadro 2: Arquitetura do Supervisório e Software24.

O Quadro 2 demonstra o controle de diversos processos 
através de entradas e saídas digitais ou analógicas, que suporta 
elevadas condições comumente encontradas nas indústrias. 

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS - OEE
Seu conceito foi criado por Seiichi Nakajima para 

análise e avaliação da eficiência de uma operação produtiva 
distinta. Primícias que surgiu no conceito TPM (Total 
Productive Maintenance) garantindo práticas produtivas 
melhores. O desempenho global de uma única peça, ou 
de toda fábrica, será controlado pelo impacto cumulativo 
de três fatores da medida de eficiência do equipamento, 
disponibilidade, desempenho e taxa de qualidade25.

Figura 2: Fluxograma OEE.

Na Figura 2, o fluxograma demonstra a confiabilidade 
nos dados gerados pelo sistema OEE, sendo necessária uma 
leitura automática do controlador da máquina, limitando 
erros de informações vitais, sendo que todo o gerenciamento 
de totalizadores de produtos produzidos, sincronismo, 
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funcionalidades operacionais como velocidade e status 
ocorre no controlador lógico programável. Em computador 
de supervisionamento e armazenamento de dados OEE 
contém software SCADA instalado, o qual faz comunicação 
com o controlador por meio da ferramenta OPC. Estes 
dados são calculados por meio do VBS (Visual Basic 
Script) do próprio SCADA (Supervisory Controland Data 
Acquisition), armazenados no SQL (Structured Query 
Language) por meio da conexão ODBC e sendo possível 
obter dados históricos de eficiência de máquina em cada 
hora do dia produzido.

Normalmente, as paradas não planejadas mais usuais 
são a falta de mão de obra, falta de matéria-prima, falta 
de ordem de produção, manutenção corretiva; falta de 
Luz, e as planejadas que são produção e setup. Portanto, 
a disponibilidade mede a percentagem de tempo que o 
equipamento pode ser utilizado, geralmente horas totais 
de 24-7-365, dividido pelo tempo de funcionamento do 
equipamento chamado produção real.

Segundo a conceituada empresa Nomus, desenvolvedora 
de softwares completos, para indústrias obterem o sucesso 
de gestão:

1. Disponibilidade leva em consideração as paradas 
não planejadas no processo produtivo. O tempo em 
produção ou capacidade utilizada equivale ao tempo 
em que a máquina está produzindo ou realizando 
alguma atividade planejada. A capacidade disponível 
normalmente é equivalente 4/5 da carga horária 
praticada pela empresa, no índice de 1/5 entram as 
paradas planejadas.

2. Desempenho ou Performance leva em consideração à 
perda de velocidade no processo produtivo e pode ser 
calculado da seguinte forma, o tempo produto ideal é o 
tempo esperado para fabricação de determinado produto 
em circunstâncias ideais. Naturalmente para conseguir 
controlar o desempenho é preciso fazer um estudo para 
definição do tempo ideal de fabricação dos produtos em 
cada uma das etapas do processo produtivo.

3. Taxa de Qualidade equivale à relação entre o tempo 
produtivo total e o tempo investido em peças com 
defeito. Calculada por meio de uma fórmula que 
permite realizar uma análise, que pode gerar vários 
relatórios úteis para tomada de decisão no curto, médio 
e longo prazo. A fórmula do OEE pode ser usada para 
evitar que as empresas façam compras inadequadas e 
ajuda-las a se concentrar em melhorar o desempenho 
de máquinas e instalações e equipamentos que já 
possuem26. 
 
Os objetivos atingidos no OEE são propostos permitindo 

um comparativo entre as unidades de fabricação em 
indústrias diferentes. Contudo, a OEE não é uma medida 
definitiva absoluta, sendo mais utilizada identificando 
possibilidades de melhorar o desempenho do processo e 
formasde obter essas melhorias27. 

O atendimento de uma empresa no mercado, com elevado 
volume e variedade diminuída e outra empresa nomercado 
de elevada variedade e volume diminuído, ambas podem 
ser reduzidasse o tempo do ciclo no OEE for baixo. Assim 
trocas de setups irão reduzir o OEE na comparação entre 
elas, se o produto possui valor agregado, ocorrerá maior 
margem de lucro com baixo índice do OEE28.

A definição de eficiência de máquina é determinada 
pela capacidade do gestor de alcançar uma otimização da 
produtividade e o desempenho utilizando a diminuição da 
quantidade de recursos possíveis, sem a necessidade de 
obter mais ferramentas devido a falhas e paradas29. 

Figura 3: Tempo por equipamento com base no OEE30. 
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Na Figura 3, ocorre um mapeamento da utilização 
de tempo no OEE, tempo subdividido em operacional, 
programado, produzido e relacionado com a produção 
teórica e produção real, demonstrando a importância do 
tempo nos cálculos OEE.

EFICIÊNCIA DE MÁQUINA
Organizado de forma a separar os recursos para serem 

melhor empregados, aumentando a produção com menor 
custo justificado com o controle de processo, tornando 
essencial para uma indústria de variados ramos de produção. 
As empresas que aderem ao processo de análise de 
eficiência de máquinas são qualificadas a monitorar falhas 
e apontar problemas variados, elevando a possibilidade de 
combater as suas causas de forma recorrente, prover novas 
manutenções necessárias e obter baixo estoque de peças no 
almoxarifado. A eficiência é utilizada como ferramenta para 
achar as áreas de melhoria maiores, para que a empresa 
propicie o maior retorno sobre o ativo31.

DIMINUIÇÃO DE PARADA
As paradas contínuas são o principal fator de perda 

de produção no chão de fábrica. Quando máquinas estão 
com problemas ou há uma determinada indisponibilidade 
de ferramentas para o trabalho, o resultado temporal de 
produção é totalmente comprometido, afetando diretamente 
a lucratividade, a competitividade da empresa e a satisfação 
dos clientes. Normalmente, as empresas ao comprar uma 
máquina já consideram sua capacidade produtiva, valor 
que pode ser calculado em horas, dias ou processos, 
assim, é definida uma eficiência média para a empresa. 
Porém, quando não atingem o estipulado, ocorre perdas de 
produção, ocasionando a realização de horas extras32.

CONTROLE DE MÁQUINA
A utilização de aplicativos móveis favorece o controle 

de máquina, auxiliando os gestores a monitorar os 
equipamentos online, visualizando se estão sendo operados 
ou estocados, assim possibilitando justificar o motivo das 
paradas diversas. Esse gerenciamento constante permite 
acessar todos os equipamentos comparando, reduzindo 

paradas e alcançando as metas de produção pré-
definidas pelo empregador33.

CÁLCULO DE EXEMPLO DE APLICAÇÃO DA 
FERRAMENTA OEE

	Um equipamento que possui um turno de 8 horas 
e durante este turno teve uma preparação que durou 40 
minutos e ocorreu uma parada de reabastecimento de 
10 minutos. No restante do tempo, produziu um item 
cujo tempo ciclo é de 8 segundos, e no final do período, 
contabilizou 3000 peças produzidas, sendo que 20 foram 
refugadas por apresentarem defeitos.

Podem-se extrair as seguintes informações:
	- Tempo Programado: 480 minutos

	- Tempo de máquina parada para preparação: 40 minutos

	- Tempo de máquina parada aguardando reabastecimento: 
10 minutos

	- Quantidade Prod. no período: 3000 peças

	- Quantidade de peças refugadas: 20 peças

	- Tempo ciclo padrão do item: 8 segundos

EQUAÇÕES

Calculando a Disponibilidade:

Calculando a Performance:

(Eq. 01)

(Eq. 02)
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Metodologia
ESTUDO DE CASO

Para elaboraçãoda metodologia adotou-se como base a 
pesquisa bibliográfica, a qual proporcionou compreensão a 
ferramenta OEE, suas concepções bem como, passos para 
execução. Logo após, foi implantado e implementado o 
OEE em uma indústria farmacêutica de Anápolis-GO. Para 
tanto, aplicou-se um supervisório que utiliza softwares 
associado a um controlador lógico programável, ambos a 
duas envasadoras de injetáveis em recipiente tipo ampolas 
de diferentes princípios ativos envasados.

Como utilização de informações diretamente das 
máquinas de produção, propôs-se o aumento de informações 
em tempo real, sendo implantado supervisório com sistemas 
que utilizam software para monitorar as variáveis de outros 

dispositivos, como o SCADA (Supervisory Controland Data 
Acquisition), o qual requisita do controlador dados como 
status de máquina operando, somatória de frascos envasados 
e velocidade de produção. Sendo monitorado a todo instante, 
minimizado inexatidões de dados de produção.

Esse controlador lógico programável realiza a somatória 
dos frascos por meio de sensor óptico digital, ajustado 
para detecção dos frascos envazados, vinculado à entrada 
digital do controlador é contabilizado em totalizadores de 
frascos produzidos na saída da máquina. Assim o sensor 
lê cada frasco produzido e soma +1 no totalizador de 
frascos produzidos. O mesmo ocorre semelhante a status 
de máquina operando, recebendo status de inversor de 
frequência para motores assíncronos e status drives para 
motores síncronos34,35.

Associado ao controlador lógico,software de supervisão 
SCADA utilizado é o WinCC da Siemens, o qual está 
hospedado em mesmo computador que o servidor OPC 
e o servidor SQL Server da Microsoft. Este supervisório 
possui serviço de disponibilização de telas operacionais 
independentes em web da internet Explorer da Microsoft, 
com segurança de usuário e senha.

 Em plataforma do SCADA, está estipulado em elaborar 
diversos códigos em VBS, um deles é responsável pelo 
monitoramento e armazenamento de paradas operacionais. 
O princípio de funcionamento é a monitoração do status 
operacional, ocorrendo parada é realizada aquisição de 
data hora atual do sistema operacional e armazenado em 
variável interna ao SCADA, vinculando com o início da 
parada. Retornando o processo, é novamente requisitada 
a hora atualizada e determinada como fim da parada, em 
seguida contabiliza-se o total de parada operacional a partir 
da diferença entre o início e o fim, armazenando em banco 
de dados informações completas de data e hora de início, 
fim e total de cada interrupção operacional.

Um segundo código faz requisição no banco de 
dados SQL Server por filtro de data e hora, realizando a 
separação de tempos de paradas operacionais em cada hora 
de produção, fornecendo assim a variável de parada não 
programada, impactando em cálculo disponibilidade do 
equipamento.

(Eq. 03)

(Eq. 04)

(Eq. 05)

Calculando a Qualidade:

Calculando o OEE:
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Em seguida, ocorre a separação de frascos produzidos 
em cada hora de produção, executando cálculo de OEE, 
apresentando em tela gráficas percentuais de disponibilidade, 
performance e qualidade de cada hora do turno. Atualizando 
a cada minuto em banco de dados, valores de cada hora de 
produção para possíveis relatórios de eficiência.

Após obtêm-se o armazenamento e consultas de dados 
por data ou qualquer outra coluna configurada realizando 
conexão ODBC com servidor SQL Server, sendo assim 
possível através do VBS supervisório. Há tabelas de 
paradas operacionais com variáveis de hora de início, fim, 
total e justificativa, sendo este último campo disponível ao 
operador justificar parada via supervisório36.

Tabela 1: Separação de hora por hora de produção.

Nota Tabela 1, 2 e 3: P.P: Parada programada com tempo em minutos; 
P.N.P: Parada não programada com tempo em minutos; T.T: Tempo 
de trabalho em minutos; D.M: Disponibilidade de máquina em 
porcentagem; V.P: Velocidade de produção de unidades por hora; 
Min: Minuto; Un/h: Unidade por Hora; Unid: Unidade.

Estas informações serão disponibilizadas em hora/hora 
e em total de turnos em respectivas máquinas, possibilitar 
ao gestor do setor:

	- Visualizar pontos de ineficiência de produtividade, 

	- Identificar e melhorar a qualidade de ampolas geradas.

	- Analisar tempos de paradas de máquina e justificativas 
apontadas, mensurando a confiabilidade nas preventivas 
de manutenção realizadas em máquina.

	- Criar relatórios de eficiência (produtividade x 
qualidade), paradas de máquina em data hora diversas 
através de dados armazenados em bando de dados.

Resultados e Discussão
Ao realizar a implantação da metodologia OEE na 

empresa estudo (produtora de medicamentos), constatou-

se que houve uma melhoria significativa da forma como 
os processos são geridos dentro da empresa. Resultados 
esses que são impulsionados por indicadores em tempo 
real de: produção, produtividade, qualidade e dentre outros 
indicadores da produção.

Anteriormente, não havia informações precisas de 
adversidades decorridas em produção, sendo quase 
impossível a rastreabilidade da causa dos problemas, 
notando-se seus impactos desfavoráveis somente no final 
de produção. Sendo elas em disponibilidade por máquina 
parada, performance por falta de insumo ou qualidade por 
altos índices de rejeitos.

Assim a partir da tela gráfica final de OEE são 
apresentadas aos gestores informações de paradas não 
programadas, percentual de disponibilidade da máquina, 
velocidade de máquina, ampolas produzidas, performance 
da produção, rejeito de ampolas por não conformidades e 
qualidade do produzido em cada hora desmembradas do 
turno, como demonstra a Tabela 2. 

Tabela 2: Separação de hora por hora de produção.

Dessa forma analisando a Tabela 2, em que são 
apresentados os dados de produção do dia 19 de março de 
2018, pode ser observada a problemática real registrada em 
sistema OEE, a qual apontou parada de máquina superior a 38 
minutos no intervalo de produção entre seis as sete horas da 
manhã, sendo justificada pelo operador por falta de insumos. 
Após investigação simples por parte de supervisão, mostrou-
se falha de logística na troca de turno por abastecimento de 
ampolas vazias da produção, sendo tratada na raiz a causa da 
falha de parada identificada pelos responsáveis.

Após investigação simples por parte da supervisão, 
detectou-se falha de logística ao abastecer ampolas vazias 
na produção em troca de turno, sendo tratado afinco a 
causa da falha identificada pelos gestores. Parada ocorrida 
por simples falta de planejamento organizacional em 
abastecimento de insumos gerando prejuízo de quase cinco 
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Tabela 3: Separação de hora por hora de produção.

Conclusão
Por meio da utilização do conceito de garantir práticas 

produtivas do TPM revisados e aplicados, resultados 
muito relevantes foram alcançados na implantação e 
implementação do OEE em uma indústria farmacêutica de 
Anápolis-Go. A decisão de implementar esses conceitos 
nos demais processos da fábrica, provavelmente, não será 
uma restrição as dificuldades de compreendê-los, estará 
concentrada no empenho despendido da sua real aplicação 
na empresa. 
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