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A importdncia do controle de qualidade em laboratdrio otico

A presente pesquisa foi realizada na Distribuidora e Laboratdrio dptico, a qual vende e industrializa blocos de lentes oftdlmicas para empresas juridicas (6ticas),
tendo como objetivo analisar o processo de industrializagdo de lentes, propor melhorias de forma a reduzir custos e atingir as expectativas dos clientes. As falhas
no processo de industrializagdo geram retrabalho, perdas de materiais, novos gastos com compras de lentes e utilizagdo de novos insumos para a produgdo dessas
lentes. Os setores em estudo foram: recepgdo, surfassagem e montagem, todos da area de produgdo. O diagndstico do processo de produgdo possibilitara a
oportunidades de melhorias, visando a proposi¢do de agbes concretas imediatas e futuras para a melhora dos processos de produgdo de lentes. A partir dos
resultados desta pesquisa foi possivel padronizar o processo de produgdo de lentes, adequar a forma de registro, identificar algumas necessidades de treinamento
e implantar indicadores de controle.
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The importance of quality control in an optical lab

The present research was carried out at Distribuidora and Optical Laboratory, which sells and manufactures ophthalmic lens blocks for legal (optical) companies,
aiming to analyze the process of lens industrialization, propose improvements in order to reduce costs and meet the expectations of customers. The failures in the
industrialization process generate rework, losses of materials, new expenses with purchases of lenses and use of new inputs for the production of these lenses.
The sectors under study were: reception, surfing and assembly, all of the production area. The diagnosis of the production process will enable opportunities for
improvement, aiming at proposing immediate and future concrete actions to improve the processes of lens production. From the results of this research it was
possible to standardize the lens production process, adapt to the registration form, identify some training needs and implement control indicators.
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INTRODUGAO

Segundo Jesus (2011), encontramos os primeiros indicativos da existéncia dos registros de lentes
oftdlmicas entre os babildnicos e fenicios, por cerca de 4.000 anos atrds, na propagacao retilinea da luz e,
por volta de 2.283 a.C., um imperador chinés utilizou de lentes fabricadas em cristal de rocha, quartzo ou
ametista, na observacdo de estrelas. Sabe-se que os cientistas da antiguidade realizaram grandes progressos,
a existéncia do vidro foi registrada a mais de 5.000 anos, e as primeiras lentes corretoras foram utilizadas no
século XIll da era cristd, surgindo assim as lentes fabricada de cristal ou vidro, sendo positivas biconvexas
(longe) e negativas convexas (perto).

A partir do surgimento de mascaras com abertura no centro eram utilizadas para o tratamento do
estrabismo, classificadas como lentes corretoras. Por volta de 1760, surgem a lentes Bifocais com dois
campos visuais, ou seja, para longe e perto com lentes com uma pequena pelicula direcionadas a parte
inferior das lentes possibilitando a variacdo de grau na mesma lente. Os franceses Pollain e Cornet
preocupados com a qualidade da visdo multipla realizaram varios estudos em relacdo a qualidade de visdo
bilateral multipla, foram desenvolvidas as lentes progressivas isentas do trago divisdrio, proporcionando
maior qualidade visual e estética (JESUS, 2011).

Os 6culos eram interpretados como um sinal de instrugdo, requinte e maturidade. Eram
objetos preciosos que muitas vezes apareciam nas pinturas da época. Mais tarde veio a se
propagar uma desconfianga e uma ironia por causa da existéncia de diferentes defeitos da
visdo, ao demonstrar que estes instrumentos ndo podiam assegurar uma visdo perfeita a
todos.

Esta pesquisa demonstra a importancia do controle de qualidade em laboratdrio ético, pois garantir
um processo com auséncia de defeito. Isto tem sido o maior desafio nas empresas deste ramo, e o presente
estudo traz a oportunidade aos leitores de observar todas as praticas nos processos de confecg¢do das lentes
oftdlmicas (6culos) no laboratdrio. “A qualidade tipicamente envolve somente o cliente final, nao
contemplando usualmente as demais partes interessadas, tais como, o acionista, a comunidade, os
fornecedores e os funciondrios” (ENGEL, 2004).

Como os laboratérios sdo fornecedores de servigos, é importante destacar que, segundo Gianesi et
al. (1994), a qualidade em servicos é a avaliagdo que é feita através do requerimento do servico, durante ou
apos a prestagao do mesmo, mediante a comparagdo entre o que se esperava e o que foi recebido do servico
prestado. Na manutencdo para a melhoria da qualidade nos servicos o laboratdrio segue por um processo,
gue sao etapas com informacgdes contidas que facilita o passo a passo da fabricacdo das lentes.

No laboratério o bloco passar por um criterioso processo de avaliagdo, antes de sua
industrializacdo. Neste processo é analisada a estrutura fisica e especificagdo técnica (base
e Adi¢do) com o objetivo de encontrar alguma possivel imperfeicdo. Essa etapa receber o
nome de processo de controle de qualidade inicial.

Para Oliveira (2006), quando trata dos processos, enfatiza que ele “permitem que a organiza¢do
tenha foco no atendimento ao cliente e, consequentemente, possa dirigir seus recursos e esforgos para a
melhoria continua deste atendimento. Dai a importancia de se analisarem e modelarem os processos

organizacionais com base no profundo conhecimento dos processos criticos, voltados para a satisfacdo dos
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clientes”. Na concepgdo de Gongalves (2000), “o papel de destaque dado ao gerenciamento de processos na
cultura corporativa japonesa garantiu que, em diversas ocasibes, muitas empresas daquele pais tenham
desenvolvido processos rapidos e eficientes em areas-chave como o desenvolvimento de produtos, a
logistica, as vendas e a comercializagdo”.

Neste estudo o fluxograma é apresentado para potencializar o processo de fluxo desempenhado
pelos funcionarios dentro do laboratdrio éptico, sendo que deve ser utilizado em laboratdrios da area, pois
é entendido como “fluxograma global o de coluna, pois oferece uma visdao global do fluxo de trabalho”
(MACHADO, 2011).

Um fator importante nesta pesquisa é esclarecer que, com o aumento consideravel das
organizacdes no setor de servicos na economia, as empresas tém sido impulsionadas a desenvolver
estratégias, visando alargar melhorias na qualidade de servicos. Este estudo é de grande importancia para a
organizacdo do ramo 6ptico, pois torna visivel a necessidade de qualificagcdo dos servigos e no oferecimento
de seus bens ou servicos com mais eficiéncia, criando um grande relacionamento entre cliente e empresa,
garantindo assim o seu efetivo retorno satisfatério. Neste contexto, buscou-se a solu¢dao do problema de
pesquisa apresentado, sobre a importancia do controle da qualidade no laboratério ético.

Por fim, para solucionar a questao demostrada no objetivo a ser desenvolvido, foi necessario analisar
o processo de industrializacdo de lentes e propor melhorias de forma a diminuir as perdas de material
(lentes), reduzindo custos e atingindo as expectativas dos clientes. Neste sentido, Atkinson et al. (2001)
salienta sobre uma melhoria da qualidade que traz vantagens a empresa na “reducdo de custos envolve
muito mais que simplesmente encontrar formas de corte dos custos do produto. O esfor¢o principal da
reducdo de custos é diminuir os custos enquanto se mantém ou melhora a qualidade do produto.” Na
tratativa do tema proposto, foram delimitados objetivos especificos, sendo a identificacdo dos processos
corretivos na producdo de lentes, analisar o fluxograma do processo produtivo e demostrar os possiveis erros

potenciais na fabricacdo de éculos.

REVISAO TEORICA
Qualidade em Laboratério Optico

O controle da qualidade e o seu conceito foi se desenvolvendo junto com a sociedade desde os
primérdios da humanidade. Ao longo da histéria o homem sempre procurou o que mais se adequasse as suas
necessidades, fossem estas de ordem material, intelectual, social ou espiritual. Na relagdo cliente e
fornecedor sempre existiu o senso de qualidade, seja nas manifestacdes familiares, entre amigos, nas
organizagdes de trabalho, nas escolas e na sociedade em geral.

Federick W. Taylor introduziu alguns principios de gerenciamento cientifico na medida em que as
indUstrias de producdo em massa comecaram a se desenvolver, antes de 1900. Taylor foi o pioneiro na
divisdo do trabalho em tarefas, de modo que o produto pudesse ser manufaturado e montado mais

facilmente. Seu trabalho levou a melhoras substanciais na produtividade. Também, por causa dos métodos
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padronizados de produgdao e montagem, a qualidade dos bens manufaturados sofreu um impacto positivo.
No entanto, junto com a padronizagao dos métodos de trabalho, veio o conceito de padrdes de trabalho —
um tempo padrdo para se completar o trabalho, ou um nimero especifico de unidades a serem produzidas
por periodo (MONTGOMERY, 2004, citado por CORREA 2008).

Ao identificar a qualidade existem dois sentidos para o seu entendimento, sendo o primeiro
conceituado como “todas as caracteristicas do produto que atendem as necessidades dos clientes e por
consequéncia satisfazem o cliente”, isto é, o investimento de a¢des ou incentivos na promog¢dao de mais
caracteristicas aos produtos que levem a percepc¢do do cliente alcangcando-se sua satisfacdo. E o segundo,
gue a “qualidade significa a auséncia de deficiéncias”, ou seja, a inexisténcia de falhas que possam afetar ao
cliente. E na sua finalidade, ainda poderia ser entendida como qualidade a “adequacdo ao uso”.

Na visdo de Moller (2002), salienta sobre o grande crescimento relacionado ao interesse pela
qualidade dos servicos no mundo inteiro, assim é observado que os clientes estdo cada vez mais exigentes e
nao estdo aceitando mais servicos sem total qualidade. Segundo Las Casas (2008), para uma empresa manter
a prestacdo de servicos com qualidade, é necessdrio que haja certa padronizacdo. Caso contrario, dificilmente
ird projetar uma imagem coerente e manter-se concorrente no mercado, alcancando resultados satisfatorios
diante dos clientes e sem na sua produg¢do sem erros.

As pessoas avaliam a qualidade de um servico com base em impressdes psicolégicas
atmosfera, imagem ou estética. Na prestacdo de servico, em que o cliente esta em contato
direto com o seu prestador, a aparéncia e as suas a¢des sdo muito importantes. Pessoas
bem vestidas, corteses, gentis e simpdticas podem afetar consideravelmente a percepgao
do cliente sobre a qualidade do servigco oferecido. (RITZMAN et al., 2004)

Segundo Caravantes (1997), “a qualidade é a capacidade de satisfazer as necessidades tanto na hora
da compra, quanto durante a utilizagdo ao melhor custo possivel, minimizando as perdas e melhor do que os
nossos concorrentes”. Almeida (2001), chama atencdo quando expressa que hoje “mais tdo importante que
atrair cliente é ter a capacidade de manté-los na empresa, e fazer com que voltem sempre a fazer negécios”.
Para Deming (1990), a qualidade inicia com a vontade que é determinada pelos diretores com intuito de
alcangar o publico interno e externo, sendo os atuais e os futuros. Qualidade pode ser definida como a forma
de somar valores que possam manter conceitos criativos em cada parte do método humano na empresa.

Ainda sobre a qualidade, Deming (1990) define ainda que a qualidade pode ser ainda identificada
pela mente do agente produtor, isso ocorre quando se ha perdas na producdo do negdcio de trabalho,
descrevendo assim:

Quem é o juiz da qualidade? Na mente do trabalhador de produgdo, ele produz qualidade
se possui orgulho de seu trabalho. M3a qualidade para o operador significa a perda do
negdcio e talvez de seu emprego. Boa qualidade para o operador serd manter a empresa
no negdcio.

As alegacGes de Deming (1990), é uma resposta aos padrdes da qualidade. Estas demostram que a
qualidade ndo esta ligada somente ao agente produtor, mas a visdo das partes interessadas como os
acionistas, a comunidade, os fornecedores e os funcionarios. Isto é, uma empresa deve adequar-se a um

padrdo de lucratividade preocupada com a qualidade total (ENGEL, 2004).
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Nas afirmativas de Atkinson et. al. (2001), a qualidade é identificado como aquela que deve se
preocupar ndo somente com a entrega do produto final ao cliente, mas com a preocupag¢do com o controle
na produc¢do e manutencao dela:

Qualidade é a diferenga entre o que foi prometido ao cliente o que ele recebeu. Qualidade
nao é a diferenga entre o que o cliente quer e o cliente compra, porque as empresas nao
podem controlar ou se responsabilizar por atender a expectativas desconhecidas ou nao
razoaveis dos clientes. Em vez disso, as empresas podem ser responsaveis somente pela
manutenc¢ado de suas promessas. (ATKINSON et. al., 2001)

As organizacdes adquirem o aumento dos custos pela falta de qualidade nos seus setores, muitos
desses devido as devolug¢des de vendas por ndo atendimento as necessidades dos clientes, o atendimento a
garantias, o desperdicio ocorrido na producdo, o retrabalho para consertar produtos defeituosos, entre
outros que acabam gerando custos que poderiam ser evitados e eliminados dos processos tornando a
empresa mais lucrativa e competitiva. “As organiza¢des possuem custos ocultos sempre resultado direto da
falta de qualidade. [...] A vantagem de tomar providéncias sobre os custos da falta de qualidade é uma efetiva
chance de a empresa aumentar seus lucros sem aumentar suas receitas” (ATKINSON et. al., 2001).

Define-se, ainda, o controle da qualidade como sendo um sistema dindmico e complexo, pois envolve
todos os setores da empresa e institui a melhoria e assegura economicamente a qualidade do produto. A
funcao inicial basica do controle da qualidade é analisar, pesquisar e prevenir a ocorréncia de erros junto aos
processos desenvolvidos. Quando se previne, o controle de qualidade passa a atuar como uma visao do
futuro. O controle envolve todos os produtos do laboratdrio, aqueles de consumo interno e aos que serdo
colocados para o mercado, tendo em sua esséncia controlar a qualidade em suas manifestacées (MOTTA,
2001).

O objetivo principal empregado ao controle da qualidade é ao garantir que todo o prestador de
servicos ofereca sempre a mesma boa qualidade a todos os clientes. Um bom controle de qualidade ainda
identifica e exige que os programas elaborem e mantenham os indicadores mensuraveis de qualidade, na

coleta e analise de dados nos momentos mais adequados e na sua supervisao eficaz (LOPES, 2004).

Controle de Processos Produtivos

Os processos organizacionais de controle da produc¢do devem ser considerados como elementos
fundamentais e fortalecedores de melhorias praticas para o meio inserido, se tornando um facilitador da
operacdes e de todo o trabalho realizado, levando a uma seguridade maior da qualidade nos processos
(BAPTISTA, 2017). Toda e qualquer organizacdo necessita de mecanismos de coordenacdo do trabalho, pois
desses dependem de como os recursos e as atividades serdo projetadas, ao modo como essas atividades
serdao desempenhadas e geridas no cotidiano empresarial na promoc¢ao de aprendizado e melhorias em todas
as operacdes de forma coordenada e controlada. Dessa forma, gerir processos é Util para qualquer empresa,
sendo que a necessidade de coordenagdo deriva exatamente da prdpria busca pela divisdo e gerencia dos
trabalhos na organizagdo. Quanto maior é a necessidade de desenvolvimento de um trabalho complexo por

um sistema produtivo, maior serd a necessidade da capacidade de gerir processos (PAIM et al., 2009)
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Ao gerir processos, é entendido como uma forma de reduzir o tempo entre a identificagdo de um
problema no desempenho nos processos e a realizacdo das solu¢Ges necessdrias para tal. Para isso, é preciso
estruturar acdes de modelagem e realizar andlises que possam identificar os problemas, em um rapido
diagndstico e solugdes a serem implementados em menores intervalos de tempos e custos possiveis (PAIM
et al., 2009).

Entende-se ainda, que os processos de uma organizacdo qualquer devem ser devidamente
monitorados com aspectos objetivos e subjetivos, na afirmativa da preocupacao de analises clara e precisa
sobre a sua adequacdo e repostas as necessidades reais da organizacdo (BAPTISTA, 2017). Quando se tem
analisado um processo em seus pontos positivos, seus pontos negativos, ameacas e oportunidades, se pode
comecar a desenvolver solugdes para as falhas ocorridas nos processos criticos de forma precisa e eficaz em
sua resolucdo (CRUZ, 1998).

Alguns pressupostos sobre os paradigmas que rondam sobre a melhoria nas operacdes, acabam
através da Toyota, sendo rompidos e ganhando destaque por realizar a separac¢do entre o planejamento e a
execucdo do trabalho. Estes trouxeram os pressupostos para a melhoria de processos, incorporando os
elementos como uma visdo orientada para o cliente e o mercado, com foco nos processos e com a
preocupacdo na integracdo com a informatica e a revisao dos perfis de competéncias, além de outras teorias
apresentadas por PAIM et al. (2009):

Esse paradigma tem origem na Toyota, mas outras teorias, principios e técnicas surgiram
para corroborar sua eficacia e ampliar suas fronteiras nos 80 e 90. Os quadros conceituais
do Sistema Toyota de Produgdo, da Teoria das RestricGes, da Reengenharia de Processos e
das Légicas de Gestdo da Qualidade influenciaram e consolidaram a gestdo de processos na
engenharia de produgao.

A racionalizagdo de processos ou racionalizagdo das rotinas de trabalho, segundo Carreira (2009) “é
uma técnica utilizada para viabilizar o modo de producdo da empresa. Consiste em criar processos racionais,
l6gicos e estruturados”. De acordo com Carreira (2009), “para criar ou racionalizar processos, deve-se seguir
alguns principios”. No principio da criagdo sugere que um processo somente deve ser criado se tiver
finalidade especifica e somente deve ser mantido se as tentativas de supressdo simples ou de fusdo nao
forem vidveis (CARREIRA, 2009).

O principio da automagdo aparece a respeito dos Sistemas de Informacdo, “que sdo usados para
aperfeicoar os processos de producdo, de modo a reduzir etapas e demandar menor interven¢cdao humana.
Tirando proveito de fluxos de informagGes mais precisos as empresas podem reforcar a coordenacado da
producao e da distribuicdo e reduzir os custos de transacao”.

Segundo o principio da parcimbnia, um processo de trabalho bem construido ndo deve ter mais
dados que os necessarios para realizar as operagdes para as quais foi planejado. Ja o principio da persisténcia
ressalta que, um processo deve estar sempre pronto para entrar em operacao, buscando dados nas
entidades fonte, ou nos depdsitos de dados, necessarios para sua operacdo e remetendo dados para as
entidades de destino ou depdsitos de dados. E quanto a um processo, deve estar estruturado na sequéncia

I6gica de entrada dos dados, de acordo com o principio da ordenagdo (CARREIRA, 2009). Por exemplo, ndo é
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possivel a lente passar para o setor de surfassagem, antes de ter passado pela triagem para conferéncia e
emissdo da ordem de producao.

No principio da permanéncia, os dados permanecem em depdsitos de dados, ndo em processos,
Dessa forma, se entre um procedimento e outro houver alguma defasagem de tempo, entao sera necessario
um depdsito de dados que receba dados do primeiro procedimento e forneca dados para o segundo
(CARREIRA, 2009). Por exemplo, as ordens de producdo lancadas no sistema sdo utilizadas no primeiro
momento para a industrializacdo das lentes, apds para faturamento e por fim, quando necessario, para
consulta.

Um processo deve ser independente dos outros, a fim de alcangar seus objetivos, conforme
o principio da independéncia. Para que isso seja possivel é necessario que os dados que ele
utiliza estejam depositados em bancos de dados e que os outros processos dos quais
dependa estejam preparados para alimenta-lo com dados. Dai a importancia dos principios
da permanéncia e da persisténcia, que garantem que os processos estejam sempre prontos
para serem utilizados e que estejam em depdsito de dados. (CARREIRA, 2009)

Neste contexto, é imprescindivel salientar que o mapeamento de processos é fundamentalmente
importante para a organizacdo, pois se trata de uma ferramenta de comunicacdo, planejamento e
gerenciamento de mudancas essencial no direcionamento das tomadas de decisdes para o fluxo de
elementos compostos nos processos, onde este possibilita ganhos em indicadores de qualidade e
produtividade efetiva aos gestores responsaveis, além de demostrar os diferentes pontos do funcionamento
do processo atingindo uma facilidade na implementa¢cdo de melhorias nas interferéncias encontradas
(WILDAUER et al., 2015).

Para Ritzman et al. (2004), existem diversas maneiras de se obter uma andlise objetiva de processos,
seja ela por meio de fluxogramas, mapas de processo, entre outros que possam garantir a identificagao dos
erros nas operacgdes e auxiliar o gestor na tomada de decisdo. Um fluxograma traga o todo um fluxo de
informacgBes acerca de clientes, profissionais, equipamentos ou matérias envolvidos em um processo
especifica ou em toda a estrutura empresarial. As literaturas evidenciam, na atualidade, que as empresas
deverado ser capazes de explorar o seus potenciais a partir da centralizacdo das prioridades, das a¢Ges e dos
recursos em seus processos produtivos, que lhe possam garantir uma melhor satisfacdo dos seus clientes na

entrega dos produtos e servicos finais (GONCALVES, 2000).

Fluxograma do Processo de Produgao

Os “fluxogramas, representam, graficamente de forma detalhada, a sequéncia ldgica dos processos,
permitindo a representacdo de ac¢des e desvios”. Um fluxograma traca o fluxo de informagdes sobre os
determinados clientes, profissionais, equipamentos ou matérias que estdo envolvidos e um processo
qualquer. Por sua vez, este fluxo pode ser concebido de diversas formas, seja por meio de retangulos, linhas
e setas, mas desde que sejam capazes de traduzir ao leitor os direcionamentos necessarios para seguir os
processos neles contidos (RITZMAN et al., 2004).

Para Cury (2000), “existe varios tipos de graficos, mas o grafico de processamento, por exceléncia,

para trabalhos de andlise administrativa, é o fluxograma, um grafico universal, que representa o fluxo ou a
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sequéncia normal de qualquer trabalho ou documento”. Neste estudo, sera utilizado do fluxograma, sendo
o fluxograma global ou de colunas, pois oferece uma visao global do fluxo de trabalho e também porque os
setores aparecem no fluxo sob a forma de colunas (MACHADO, 2011). Segundo o autor Cury (2000) “a
utilizacao desse fluxograma (global) é mais apropriada para se transmitir o fluxo de trabalho para toda a
organizagao”.

O estudo de racionalizacdo de processos deve ser iniciado pelos processos criticos da empresa, pois
trazem resultados mais significativos. A leitura do fluxograma deve ser do inicio para o fim do processo,
deixando de lado os fluxos paralelos e os retornos. Para que um processo de trabalho seja levantado é
necessario obedecer a sequéncia em que os procedimentos sdo executados (CARREIRA, 2009). Assim, para a
realizacdo de uma andlise clara e para um entendimento objetivo, é demostrado a seguir o fluxograma do
setor de surfassagem (figura 01), com a premissa na identificacdo do fluxo corriqueiro dos processos

adotados no laboratério éptico, sobre o tema proposto na producgao.

~ Separar Calcular e blocar e
( —> Pedido na Imprimir Passar Fita Resfri
T Estante Dados TaE,
Inicio
+ Correto
Inserir Fazer
~—>» Lentes no Polir Marcagio
Gerador oonfem Indelével

L Dasblocai Limpare Conferir
Inspecionar Lentes
Encaminhar

Nao Sim para .

Montagem

Fim

Correto

Figura 01: Fluxograma do Setor de Surfassagem. Fonte: Southier et al. (2017).

- O processo de surfassagem na célula digital inicia com a atividade de separar o pedido na
estante, que consiste em posicionar as JIT Box na estante de espera em ordem cronoldgica
ou de exclusividade (urgéncia) para seguir no processo.

- O préximo passo é calcular e imprimir dados de servigo, que é realizada através de um
software de cdlculo e uma impressora. Essa atividade acontece da seguinte forma: recebe-
se os dados do sistema, através da leitura do cédigo de barras do pedido e, confere-se a
matéria prima recebida com os dados que vieram pelo sistema. Realiza-se o calculo no
sistema, recebendo as informagdes necessarias para a producgdo das lentes e imprime-se a
ordem de servigo contendo todos os dados e o célculo realizado no sistema.

- Em seguida, a atividade passar fita, é realizada na mdaquina chamada fitadeira. Essa
atividade consiste em passar a fita de protecdo, Tape Blue, na face externa da lente, essa
fita ird proteger a lente de possiveis riscos e defeitos nas seguintes atividades.

- Seguindo o processo temos a atividade blocar e resfriar. A etapa de blocagem é feita na
blocadora e consiste em colar a lente no suporte, chamado chapa de colagem, esse suporte
ird prender a lente nos demais equipamentos do processo e é colado a lente com o produto
chamado Alloy. Apds a blocagem vem a parte de resfriamento, que é feito no mesmo
equipamento, nessa etapa é necessario que o bloco fique em resfriamento para garantir a
colagem adequada e possa dar sequéncia aos demais processos.

- A préxima atividade é inserir lentes no gerador de curvas. Realiza-se a leitura do cédigo
de barras e insere-se as lentes no gerador de curvas. O que foi definido e calculado no inicio
do processo de surfassagem sera realizado na lente, o gerador vai desgastar a matéria prima
até chegar na espessura indicada que vai gerar a dioptria necessaria.
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- Em seguida realiza-se a atividade polir. Essa atividade é realizada na maquina chamada
polidora. Esse polimento vai dar as lentes o acabamento necessdrio, proporcionando mais
transparéncia e nitidez. Apds o polimento, realiza-se a atividade de pré-conferir. Nessa
atividade é conferido se as lentes estdao de acordo, sem riscos ou defeitos, e podem seguir
no processo. Se o processo ndo esta correto, retorna para o polimento para realizagdo das
correges, se esta correto, o produto segue para a proxima atividade.

- A proxima atividade, fazer a marcagao indelével, consiste em fazer nas lentes a marcagao
do simbolo que identifica o produto juntamente com a adicdo. Essas duas marcagdes sao
referéncias que devem conter obrigatoriamente nas lentes progressivas. Em seguida é a
realizada a atividade, desblocar, que consiste em, basicamente, descolar as lentes da chapa
de suporte.

- Apos a desblocagem, realiza-se a atividade limpar e inspecionar. Nessa atividade é feita a
limpeza e inspecdo das lentes, tirando todos os residuos oriundos dos processos anteriores.
Na penultima atividade, conferir lentes, realiza-se a conferéncia das lentes no equipamento
chamado, lensdmetro digital. A conferéncia nesse lensdmetro vai determinar se a dioptria
e os demais dados do produto estdo corretos, conforme os dados adquiridos no inicio do
processo. Se as lentes ndo estdo corretas, o operador identifica o erro e retorna para a etapa
onde as lentes sdo inseridas novamente no gerador e refaz as atividades seguintes.

- Se estdo corretas, as lentes vao para a ultima atividade no processo de surfassagem,
encaminhar para montagem, onde separa-se o pedido impresso, as lentes surfassadas, a
armacao e o certificado de garantia na JIT Box e encaminha-o para a montagem. (SOUTHIER
et al., 2017).

METODOLOGIA

Esta pesquisa tem como objetivo elaborar, implantacdo de ferramentas da qualidade, visando
controle e melhoria dos processo produtivo de lente oftalmica em laboratério éptico, dando a oportunidade
de observacdo e anadlise, para potencializar a sua criatividade em dptica. Para coleta de dados foi feita
pesquisas de livros, revistas cientifica e profissionais da area através de entrevistas, visando identificar
pontos criticos que interfere no processo produtivo e buscando melhorias para facilitar e diminuir as falhas.
Sendo implantado um fluxograma para melhor entendimento dos processos e, no mesmo ja anexando,
possivel mudanca para evitar desperdicio de matéria prima (bloco), tempo e retrabalho, assim foi criado um

relatério onde sao identificar erros e métodos de correcdo

RESULTADOS E DISCUSSAO

No diagndstico do processo de um laboratério éptico, sdo realizada uma analise de problemas,
consequéncias e oportunidade de melhoria no processo, entdao para melhor entender é necessario identificar
todas etapas do processo de producdo das lentes. Dessa forma, foi desenvolvido um fluxograma detalhado
do processo produtivo das lentes oftdlmicas, tendo em vista buscarem melhorias futuras. Na figura 4, é

apresentado um fluxograma de um laboratério de dptica, e seus processos.

Detalhamento do Processo Produtivo

A partir do fluxograma é desenvolvida uma descricdo detalhada, que vai ajudar ainda mais a
compreender esse processo. Cada etapa tem que ser feita com muita atengao e cuidado, qualquer descuido

é prejudicial para os resultados, pois cada lente pode seguir para um processo diferente, de acordo com o
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pedido do cliente, existindo lentes que é preciso aplicar tratamento antirreflexo e outra aplicar a coloragdo

(estas sdo etapas que seguem outro destino).

RECEPCAD TRIAGEM SURFASSAGEM MONTAGEM BIPEDICAD

encemnnEaTeas

Figura 4: Fluxograma de Produgdo de Laboratério de 6ptico. Fonte: Machado (2011).
Entrada ou Pedido

O pedido e entregue na recepg¢ao, onde vai ser cadastrado no sistema, é avaliado se as informacgoes
da receita, medidas, armacgado estdo conforme a necessidade do cliente. O pedido ele pode ser feito manual
ou via web, quando a solicitagdo é pela web toda responsabilidade de possiveis erros é do cliente (6tico).
Caso venha faltar alguma informacdo ou até mesmo sugestdo por parte do laboratério o mesmo é feito o

contato com cliente (6tico) para esclarecer as duvidas.

Estoque: separagao da lente

Com o cadastro feito, é impresso uma ordem de servico que segue junto do pedido para o estoque,
|4 sdo separados o pedido pela matéria-prima o bloco, existe trés tipos de matéria-prima o bloco monofocal,
Bifocal e Multifocal. Essa matéria-prima é caracterizado como resina, policarbonato e alto indice, também
pode ser encontrada transistions ou photofussion. O funciondrio separa o material solicitado na ordem de
servico, que é colocado em uma bandeja que também s3o separadas por cor, cada cor corresponde a um
procedimento, entdo, quando o material bloco ndo se tem no estoque, é feito um pedido, 0 mesmo ao
fornecedor, neste caso o pedido fica no estoque aguardando a chegada da matéria-prima. Além do bloco,
existem lentes que ja sdo prontas com determinado grau, neste caso essa lentes atendem ao usudrio de
mono focal. Apéds a separacdo da matéria-prima segue a conferencia do material anexo na bandeja, é
registrado o cddigo de barra da bandeja no sistema, que facilitara a identificacdo do pedido no processo

produtivo.

Calculo

Nesta etapa é lente passar por um magquina (fitadeira), ela serve para colar um adesivo na parte
externa da lente para protege de riscos e pontos ao lado. Na etapa do calculo, é usado um software que

calcula especificacdo da lente é interligar com todas as outas maquinas que sdo usadas no processo produtivo

Management Journal Page |21
v.1-n.1 ¢ Nov 2018 a Abr 2019



A importdncia do controle de qualidade em laboratdrio dtico
SOUZA, M. F. L.; SILVA, C. E.

através do cddigo de barra. Neste software sdo informadas todas as informag¢des do pedido, calculado
matematicamente tamanho, tipo e formato de armacgado para determinagdo da espessura e curva interna da
lente. Dados necessarios para formacao da dioptria. Além disso, é calculado o tempo de duracdo da etapa

do lixamento e polimento, dependendo do tamanho e material da lente.

Blocagem

Nesta etapa a lente é colocada na madquina chamada (blocadora), a qual é totalmente
computadorizada que realiza a fixagcdo do bloco e posicionamento do eixo em um suporte de aluminio que
serd necessario para as proximas etapas da producao. Para essa fixacdo é usado um liquido chamado de alloy,
entdo o metal é colocado em uma forma com agua aquecida a 502 C, depois que derrete ela é fundida na
maquina para fixa¢cdo do bloco com a peca de metal, depois, por fim, vai pra o resfriamento na cerca de 10

minutos para ficar no estado sdlido.

Gerador

Feita a fixacdo, a lente é colocada no gerador, equipamento computadorizado que é responsavel por
gerar curvatura interna, reduzir diametro e espessura de acordo com os dados gerados pelo calculo. Nesta

etapa o bloco é transformado em lente.

Lixamento e polimento

Depois que sai do gerado a lente fica com a parte interna vulgosa, em seguida vai para o setor de
lixamento, posicionando na maquina com a lixa adequada ao material (Bloco) e é utilizado neste processo
bastante dgua, para ndo aquecer a lente enquanto esta sendo lixada. Sdo feitas duas etapas de lixamento um
com a lixa (Marrom) mais grossa e outra com a lixa (Rosa) mais fina, ndo ultrapassando o tempo de 30
segundos para cada etapa.

Em seguida a lente vai para a maquina do polimento. Neste processo a lente sofre um
aperfeicoamento por meio de polimento na superficie interna e adquire um brilho caracteristico. Nesta etapa
é usado um veludo e um liquido polidor, composto de éxido de aluminio e liberado em uma temperatura de
92 C a 142 C. De acordo com o material e do tamanho da lente, o processo dura em média trés minutos e
trinta segundos nas lentes de resina, se for no lente de policarbonato esse tempo vai para mais de cinco

minuto. Esse tempo é calculado no setor de calculo.

Setor de qualidade: Lensometria

Depois que a lente é polida, ela é descolada da peca de aluminio e retirada a fita adesiva, entdo a
lente segue para o setor de qualidade, onde tem um aparelho chamado Lensémetro computadorizado que
serve para conferir a dioptria (grau) e fazer marcacdo de eixo e DNP (distancia nasal pupilar) conforme a

receita médica, também é feito uma andlise da lente, se tem riscos ou pontos, espessura central e borda, se
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estd bem polida, caso a lente apresente algum defeito ela volta para o estoque para refazer todo processo,
se esta perfeita, conforme a prescricdo médica e a ordem de servigos, segue para o proximo passo que pode
ser para o tratamento antirreflexo ou para o setor de montagem. Depois do processo de montagem a lente
volta para o setor de qualidade ja montada na armacao e sdo feita uma nova analise e conferéncia do produto

pronto para pode seguir para expedigdo.

Montagem: corte

Nesta etapa é copiado o desenho da armacdo para fazer o corte, a lente e colocada em uma maquina
chamada facetadora que é responsavel para fazer o corte da lente no tamanho copiado do desenho
geométrico da armacédo, esse processo dura entorno de dois minutos e trinta segundo. Lentes cortadas
seguem para ser feito o acabamento e é separado pelo modelo da armagdo que sdo trés tipos o aro total,
nylon ou parafusada, onde cada uma tem uma forma diferente de encaixe na armacao. Antes de encaixar na
armacgdo o montador tem que observar se no pedido tem para fazer coloragdo, se caso for necessario colorir

a lente é toda lavada e limpa com alcool 70%.

Coloragao de lente

A lente que pode ser colorida é sé no material resina. A coloragao é realizada em uma temperatura
de 922 C, em uma mistura de d4gua com corante em pé. O tempo do processo leva em torno de 5 minutos e
30 segundos dependendo da intensidade, pode se alonga mais alguns minutos. Depois ela e encaixada na

armagao.

Expedig¢dao

Lente conferida, segue para o setor da expedicdo para ser embalada com estojo e receita. Em
seguida, tira a nota fiscal de acordo com o produto e servico fornecido. Por fim, o pedido e embalado para

seguir para o cliente (6tico).

Principais erros de laboratério

Os erros mais relevantes neste processo sdo: falta de atencao do profissional dtico, cdlculo errado,
conferencia errada, descentrado errado, descolou no gerador, dioptria errada, eixo errado, lasca, lente
pequena, modelo errado, molde errado, polimento, quebra, torceu na maquina, mancha nas lentes, trinca
na lente, entre outros. Defeitos que podem ser evitados se o operador tiver mais atengdo e usar as técnicas

certas na produgdo.

Propostas de melhorias

O primeiro passo é implantar na empresa um controle de perdas, que pode ser didrio ou semanal,
gerando relatdrio do controle de producdo identificando as perdas mais frequente e o setor responsavel,

ficando mais facil resolver o problema, o qual pode estar ligada a manutenc¢do da maquina ou falta de atencéo
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do operado. E bom ressalta a importancia do treinamento e o conhecimento do profissional 6tico na area
que vai atuar, a coleta de dados é sempre importante para verificacdo de erros causada no setor produtivo,
dando a oportunidade de evitar. Segundo Corréa (2008) “A coleta de dados é o primeiro passo para qualquer
empresa que almeje um aumento em sua produtividade ou mesmo um controle dos defeitos de sua
producdo”. Para melhor resultado foi implantado no setor do estoque e surfassagem a ckeck lens (Maquina
de identificacdo de defeito do bloco), com ela pode ser observado se o bloco tem algum defeito de fabrica.
Quando é identificado defeito no estoque o bloco é devolvido para o fornecedor em forma de garantia.

Todo processo tem que ser feito com muita atencdo e cuidado desde o recebimento do pedido até
na expedicdo do mesmo. Ao recebe o pedido tem que fazer a conferencia dos dados anexo como: grau, eixo,
DP, armacdo e tipo de lente. Na recepcdo ja é feito todo processo de informacdo e cadastro do pedido. Caso
venha falta alguma informacdo o funcionario tem que entrar em contato com o cliente para esclarecer as
duvidas. Ja no estoque tem que ser feita a separagao do bloco bruto ou lente acabada conforme a solicitagdo
do pedido, feito isso e bom conferir o matéria na check lens para ver si tem algum defeito de fabrica como:
riscos, bloco amarelado e marca de dgua. Caso o bloco ou lente ndo apresente os defeitos abordados, segue
para o proximo passo, que é a baixa do produto no estoque, o qual é feito com um leitor de cédigo de barra,
sendo depois é anexo a caixa de pedido. Nos proximos passos o operador tem que ter atenc¢do a cada etapa
principalmente na informagdo que sao feitas através de um software no setor de calculo, essas informagdes
sdo reconhecidas em cada processo da surfassagem através do cédigo da caixa. A faltar ou erro de
informacdo nesta etapa comprometer todos os processos produtivos, causando assim um pecar de tempo,
insumos e retrabalho. Através do calculo operado vai saber o tempo e temperatura ideal da lente em cada
maquina.

No setor de qualidade é feito a conferéncia das informacGes do pedido e também neste setor foi
colocada uma maquina de verificacdo de bloco (check lens) para analisar se a lente ficou com algum marca
por conta da surfassagem, é analisado o polimento, espessura e risco na lente. As informacdes estando
corretas, conforme o pedido, e a lente ndo apresentar nenhum defeito, ela poder seguir para o préximo
passo que é dividido em dois destinos, um é o tratamento de antirreflexo que sdo feitos em laboratdrio
especializado ou pode ir para o setor da montagem. Neste setor também segue o mesmo padrdo de
qualidade nas informacgdes, desde a cdpia do desenho da armacdo até o manuseio de alicates e parafuso,

tendo em vista que é o setor que mais perde lentes, por conta do processo que praticamente é todo manual.

CONCLUSOES

O presente estudo procurou mostra a importancia da implantacao do ferramental da qualidade em
laboratério 6tico para reduzir custos e métodos para avaliar e melhora o servigo prestado. Com essas
avaliacdo foi possivel perceber que existe processo eficaz que pode ser desenvolvido no laboratério para
chegar a um resultado satisfatério para a producgao.

Desta forma, foi possivel mostrar para o gestor a importancia da coleta de dados e informacdes, que

dar a oportunidade de prevenir erros que surgem ao longo da producdo. Tendo em vista os avancos
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tecnoldgicos a empresa precisar se em quadrar nas mudangas do mercado atual, buscando suas melhorias e

diferencial em laboratério. Com a proposta de melhoria apresentada foi possivel alcangar e diminui erros e

retrabalho na produgao, atingindo sua meta de producdo didria em um tempo habil de 400 6culos dia, onde

os operadores trabalham de forma continua sem pressao.
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