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A cal, por ser um produto de baixo custo e facilidade de oferta e de
consumo diversificado, se torna fonte de diversas atividades
econdmicas, dessa forma, o presente trabalho tomou como foco
analisar a concentracdo do Ca(OH)2 em uma empresaa de
beneficiamento da cal localizada na cidade de Governador Dix-Sept
Rosado/RN, afim de buscar a melhoria no processo e qualidade do
produto. Para tal, foram utilizadas as ferramentas da qualidade que
representam 0 apoio necessario as empresas que buscam a melhoria
continua dos seus produtos/servicos, pois fornecem fundamentacéo
segura para a tomada de decisdo. Ao final, pode-se perceber a
validagéo das ferramentas utilizadas.
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1. Introducéo

A economia brasileira vem passando nos ultimos anos por um fortalecimento através de um
mercado cada vez mais solido. Tal fato se deu em virtude de uma economia estruturante e de
inovacdo embasada na distribuicdo e consumo de bens e servicos de forma equilibrada em
todos os setores.

Determinados produtos sao fonte para diversas atividades econémicas, como € o caso da cal.
Principalmente por ser um produto de baixo custo, facilidade de oferta e de consumo
diversificado. A grande questdo que permeia este estudo reside na hipotese do aumento do
consumo da cal no Brasil em fungdo aquecimento da economia, 0 que pode gerar um
desabastecimento para os setores produtivos que dependem desta matéria prima, ocasionando
num aumento de precos do produto.

Assim, o presente trabalho tem como foco a utilizacdo das ferramentas da qualidade criadas
para 0 monitoramento e controle do processo. Contribuindo na busca da exceléncia e
beneficiando a empresa, prevenindo a ocorréncia de problemas reduzindo custos. Para a
andlise do problema em questdo, o escopo deste trabalho serd a cal hidratada e dentro da
mesma, serd analisada a concentracdo de Ca(OH), cal do calcario na regido Alto Oeste
Potiguar.

2. Referencial bibliogréafico

A qualidade é aquilo que o consumidor estar disponivel a pagar por um bem com
conformidade as especifica¢bes, conforme é afirmado por Carvalho (2005, p.9 apud JURAN,
1974) “qualidade é a satisfacdo das necessidades do consumidor”. Para haver uma unificagéo
no que tange a qualidade entre as operagdes e ao consumidor, a mesma ¢ definida como “o
grau de adequacgd@o entre as expectativas do consumidor e sua percep¢do do produto ou
servigo” (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 524 apud BERRY, 1991). Assim, as
organizagOes estdo dispostas a investir na qualidade para manter seu processo produtivo
conforme, ganhando, entdo, o consumidor. Para isso, sao realizadas algumas ferramentas para
tal gestdo, que serdo descritas a seguir.

2.1. Ferramentas da qualidade

S&o algumas das ferramentas da qualidade: Folha de verificagdo, Fluxograma, Estratificagéo,
Diagrama de Pareto, Histograma, Diagrama de dispersdo, Diagrama de causa e efeito e Cartas
de controle.

a) A folha de verificagdo consiste em uma planilha preparada para o levantamento de
dados de um determinado problema. E usada para quantificar a frequéncia com que certos
eventos ocorrem em um dado periodo;

b) O fluxograma de processos tem como objetivo listar todas as fases do processo
produtivo, permitindo uma rapida visualizagdo e entendimento, utilizando simbolos
padronizados (PARANHOS FILHO, 2007; MARSHALL JR. et al., 2010).

c) Estratificacdo é simplesmente dividir um conjunto de dados em grupos significativos
para identificar sua composigdo. “O objetivo do seu uso ¢ auxiliar na analise e na pesquisa
para o desenvolvimento de oportunidades de melhoria, na medida em que possibilita a
visualizagdo da composicdo real dos dados por seus estratos” afirma Marshall Jr. et al.

(2010, p.109).
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d) “O diagrama de Pareto ¢ uma classificagdo simples de dados, como defeitos e
reclamacdes ou problemas (por categoria), que demonstra a prioridade por quantidade de
incidéncia (ocorréncia) por categoria” (PARANHOS FILHO, 2007, p.121). Esta analise
possui como caracteristica a rapida interpretacdo dos dados prioritarios em um dado
problema. A hipotese desta regra ¢ formulada considerando que 80% dos problemas
provém de 20% das causas e a maneira mais produtiva de atacar os defeitos é atacar a
causa dos 80%, porquanto ao concentrarmos os esfor¢cos em alguns problemas vitais,
estes, uma vez resolvidos, tém grande impacto. As analises desse tipo levaram a conclusao
de que existem, em varias circunstancias, poucos itens vitais e muitos itens triviais de
modo que a classificagdo deles, na forma de um grafico, auxilia na analise e visualizagao
dos que sdo prioritarios.

e) O histograma mostra de maneira visual muito clara a frequéncia com que ocorre um
determinado valor ou grupo de valores, se mostrando um meio eficaz de comunicacao
com o pessoal que opera o processo (OAKLAND, 1994).

f) O diagrama de dispersdo mostra se existe uma correlagdo entre dois parametros,
ajudando a visualizar a alteracdo sofrida por uma varidvel quando outra se modifica.
Dependendo da dispersdo apresentada o diagrama, podem-se identificar diferentes niveis
de correlagéo: positiva, negativa ou sem correlagdo (MARSHALL JR. et al., 2010).

g) O diagrama de causa e efeito € onde se ajuda a explicar e identificar a(s) verdadeira(s)
causa(s) de um problema principal, oferecendo um roteiro simples e pratico de todas as
possiveis causas deste problema. Também é conhecido como Diagrama de Espinha de
Peixe, dada a sua aparéncia. Werkema (1995) descreve que o diagrama é utilizado para
avaliar a relacdo existente entre um resultado de um efeito e as causas do processo que por
razGes técnicas, possam afetar o resultado considerado. Para tanto, é realizado um
brainstorming que significa “tempestade de idéias”, ou seja, sdo apresentadas as idéias
que mantenham relagdo com o problema.

2.2. Controle estatistico do processo (CEP)

Os produtos possuem especificacdes ou caracteristicas de qualidade acompanhadas de uma
faixa admissivel de variacdes, com um limite inferior e outro superior, portanto, se a
caracteristica estiver dentro desses limites, estd de acordo com as especificacoes.

As cartas de controle sdo um tipo especifico de grafico de controle que tem como objetivo
acompanhar a variabilidade do processo, analisando o comportamento de caracteristicas
criticas do produto propiciando ao gestor uma informacdo muito importante que € a tendéncia
do processo, ou seja, identificando suas causas comuns e especiais (PARANHOS FILHO,
2007; MARSHALL JR. et al., 2010).

O processo é considerado sob controle quando as caracteristicas que estiverem sendo
observado apresentarem evidéncias de estar sofrendo apenas influéncia de causas naturais
(sdo aquelas que acontecem igualmente com todos os elementos). Para considerar um
processo como fora de controle estatistico, este tem que ter a presenca de causas especiais,
causas grandes que, se comparada as causas comuns, representam um nivel de performance
inaceitavel do processo.

Avaliacdo por atributos e utilizada quando as caracteristicas de qualidade ndo sdo
mensuraveis, apenas rotuladas possibilitando assim haver apenas duas alternativas a serem
consideradas: conforme ou ndo conforme (COSTA, EPPRECHT, CARPINETTI, 2009).
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Conforme Paladini (2002) é uma analise qualitativa de desvios de determinadas caracteristicas
do produto, pois nesse processo avaliativo, os defeitos sdo detectados de forma visual (ou com
outros sentidos humanos) com o auxilio de instrumentos ou pelo uso de calibradores. Ja os
dados originados de medicGes que podem ocorrer em qualquer ponto de uma escala continua,
séo conhecidos como dados variaveis (OAKLAND, 1994).

Para se analisar as cartas de controle s&o necessarias calcular a média e calcular os limites de
controle (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). Apo6s plotar os valores coletados na
carta, contendo a média e os limites de controle, pode-se verificar a existéncia ou ndo de
causas especiais. Pontos fora dos limites de controle, bem como mais de 6 pontos
consecutivos de um s6 lado da linha central ou 10 de 11, 12 de 14, 16 de 20 pontos de um s6
lado da linha central, sdo exemplos de pontos que séo considerados causas especiais, e devem
ser investigados (VIEIRA, 1999).

3. Caracterizacdo do setor e da empresa
3.1. Alindustria da cal

No Brasil, as atividades relacionadas a extracdo da cal sdo datadas desde os primeiros anos
apo6s o descobrimento do pais, a cal era usada principalmente para proteger as paredes de
barro contra as fortes chuvas tropicais.

Pela diversidade de aplicacGes, a cal esta entre os dez produtos de origem mineral de maior
consumo no planeta. Estima-se que sua producdo mundial esteja em torno de 145 milhdes de
toneladas por ano. O Brasil produz cerca de 6 milhGes de toneladas por ano, o que significa
um consumo “per capita” 36 kg por ano. Sua utilizacdo engloba as industrias siderurgicas,
para remoc¢do de impurezas; o setor ambiental, no tratamento de residuos industriais; as
industrias de papel e o setor de construcdo civil. Neste ultimo, este produto € utilizado como
pintura, como argamassa para estuques e reboco, onde o uso para restauracdo de prédios
histdricos esta cada vez mais difundido (INMETRO, 2004).

O Rio Grande do Norte (RN) tem uma importante contribuicdo para a producdo da cal,
destacando o po6lo industrial do municipio de Governador Dix-Sept Rosado, Apodi, Felipe
Guerra, Mossor6, Baralnas e Currais Novos.

3.2. Estudo de caso

O trabalho foi realizado em uma empresa situada no municipio de Governador Dix-Sept
Rosado-RN, que atua no mercado ha 15 anos com foco no beneficiamento da cal, produto
fornecido pelas pequenas empresas informais e rudimentares da regido, que fazem a
calcinacdo do calcario extraido das minas e queimado em seus fornos distribuidos na regido.

O processo de calcinagdo € realizado levando o calcario a temperaturas altissimas, onde o
calor mais o calcério, da origem ao CaO (6xido de calcio: CAL - Equacdo 1). Para essa reacdo
ocorrer, a temperatura do forno da caieira (industria produtora de cal) deve ser de, no minimo,
850°C, mas a eficiéncia total da calcinagdo se da a temperatura de 900 a 1100°C. Essa
temperatura é garantida pela queima de um ou mais combustiveis, que podem ser: lenha, 6leo
combustivel, gas natural, gas de coqueiro, carvdo e material reciclado. Na regido utilizam-se
pneus, casca de castanha e lenha, sendo esta Ultima mais utilizada. O periodo de queima
ocorre por cerca de 72h em média, assim originando a CAL, conforme foi observado.

CaCO3 + Calor — CaO + CO; (1)
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Atualmente, a empresa possui 36 funcionarios, os quais recebem treinamento em parceria
com o Servico Nacional de Aprendizagem Industrial (SENALI) na propria empresa.

Seus principais produtos sdo: Cal hidratada 1 o produto principal (CH1), fornecida para as
indlstrias quimicas, de construcdo civil e mais recentemente, para asfalto, a cal virgem,
fornecida para as industrias de celulose, usinas de agucar e tratamento de agua e residuos e
ainda a cal hidratada 2 (CH2), um subproduto da CH1. O fornecimento é de abrangéncia
regional, principalmente para os estados do Rio Grande do Norte e Pernambuco e, atualmente,
Paraiba.

A empresa segue como referéncia para sua produc¢édo o padrdo estabelecido pela NBR 10175.
A baixa qualidade da matéria prima fornecida pelos fornos da regido, que possui bastantes
impurezas, torna-se um problema para empresa, pois, 0 processo ainda € muito rudimentar.
Para a obtencdo de produtos com qualidade é controlado a dosagem de agua e cal no processo
de hidratacdo e € feita a selecdo de impurezas no fornecimento da matéria-prima.

Para o controle da producdo, a empresa faz uso de planilhas que sdo preenchidas com dados
diariamente, das quais sdo emitidos boletins diarios, 0s estoques também sdo monitorados por
planilhas, mas eles possuem um volume baixo por serem bastante rotativos. Além disso, a
empresa conta com um ERP, que ndo foi bem adaptado a alguns setores da empresa, mas que
da bastante apoio nas informacGes da empresa, principalmente na gestdo de custos.

Apesar de ser uma atividade que afeta diretamente 0 meio ambiente, a empresa ndo possui
nenhuma certificacdo ambiental, apenas seguem as legislagdes ambientais do Instituto
Brasileiro do Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis - IBAMA e Instituto de
Desenvolvimento Sustentavel e Meio Ambiente - IDEMA. Contudo, atualmente, a empresa
estd em processo de certificacdo para obter o selo da ISO 9001.

A perspectiva da empresa é de crescimento, pois ela pretende verticalizar comprando um
forno continuo de calcinacdo, que é mais eficiente e econémico, além de fornecer matéria
prima de melhor qualidade.

4. Metodologia

O presente trabalho caracteriza-se por ser um estudo de caso descritivo e quantitativo. Tendo
como objetivo apresentar um caso analisado e documentado para que seja possivel obter
conhecimento mais aprofundado de uma realidade delimitada (VIEIRA, 1999).

A estratégia de estudo de caso € mais utilizada, principalmente quando se deseja fundamentar
uma teoria. Cervo e Brevian (2002), afirmam que o estudo de caso é uma pesquisa sobre uma
determinada unidade de analise que seja representativa do seu universo, para examinar seus
aspectos variados. Sendo uma investigacdo que busca um fenémeno contemporaneo dentro de
seu contexto da vida real, especialmente quando os limites entre o contexto e o fenémeno,
estdo claramente definidos (YIN, 2001). O mesmo autor diz que ao se realizar uma pesquisa
de campo, cria-se uma oportunidade de se fazer observagGes diretas que servem como outra
fonte de evidéncias para estudos de caso.

Inicialmente realizou-se uma pesquisa bibliografica para embasar o presente estudo. A técnica
bibliografica visa encontrar as fontes primérias e secundarias e 0os materiais cientificos e
tecnologicos necessarios para a realizacdo do trabalho cientifico ou técnico-cientifico.
(OLIVEIRA, 2002).

Através do embasamento tedrico, 0 método de pesquisa definiu-se como um estudo de caso
com coleta de dados através de entrevistas e medi¢Ges durante o processo. Assim, um roteiro
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de entrevista foi elaborado para ser feito a coleta de dados junto & empresa, a qual possibilitou
um entendimento amplo do fendmeno estudado. Transcorrendo de forma objetiva e sempre
com a possibilidade de observacdes diretas nos registros.

Cumprida as etapas descritas a cima, tratou-se os dados, com 0s quais se tornou possivel a
identificacdo dos pontos negativos durante o processo, que deixavam a qualidade do produto
final a desejar. Identificados os problemas utilizaram-se as ferramentas da qualidade para
sanar, ou minimizar, os problemas existentes.

5. Analises e discussdes dos dados

Para o presente estudo foram coletados dados da concentracdo do Ca(OH), para cal hidratada
1, essa foi escolhida em virtude de ser o produto de maior valor agregado e o principal
produto da empresa, entdo o estudo ira analisar o0 processo realizado por dois operadores, que
serdo chamados de “operador O” e “operador C”. Para analise dos dados serdo utilizadas as
ferramentas da qualidade, que buscam a melhoria continua dos processos, servicos e/ou
produtos.

5.1. Fluxograma

O fluxograma apresentado na Figura 1 mostra todo o processo da cal; desde o recebimento da
matéria-prima até a sua expedicdo. Como o foco do trabalho é na cal hidratada — Ca(OH); —
serd descrito o processo da mesma no paragrafo seguinte.
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Figura 1 — Fluxograma de beneficiamento da cal
Fonte: Mineragdo Ouro Branco (2011)

Ap6s o recebimento da cal hidratada hd uma andlise laboratorial para inspecdo da mesma,
caso esteja conforme segue para armazenagem, do contrario segue para o tratamento da nao
conformidade. Em seguida, tém o processo de classificacdo, o qual se faz a caracterizagdo da
cal, alocando-a entre “big bag” — embalagens retornaveis com capacidade de 500kg — e “leve”
— sacos de 50kg —. Em caso da cal ndo estar na sua granulometria padrdo (30 a 200% nas
malhas) ha uma segunda moagem. Logo depois, ocorre uma inspecao para a separagdo das
caracteristicas citadas anteriormente. Enfatizando o processo da cal leve, hd o tratamento
laboratorial para analise da mesma, caso esteja conforme segue para a etapa de envasamento e
armazenamento, do contrario ha o processo de tratamento. Como finalizagdo segue o fluxo do
carregamento e expedicéo, respectivamente.

5.2. Folha de verificagdo e estratificacao

A folha de verificacdo sdo formularios usados para a padronizacdo e verificagdo dos
resultados de um determinado processo. O modelo de folha de verificagdo usado pela
empresa, apresentado na Figura 2, tem um papel fundamental no controle da producéo.
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Figura 2 — Folha de verificagdo
Fonte: Mineragéo Ouro Branco (2011)

A mesma aponta informacdes primordiais como: a data, o lote verificado, o operador, o
percentual da granulometria e a concentracdo do 6xido de célcio (CaO) e hidroxido de célcio
(Ca(OH),) sendo o ultimo foco de analise deste estudo.

Dessa forma é possivel que os responsaveis do setor de qualidade da empresa possam
inspecionar, monitorar e controlar o processo, com o intuito de diminuir as perdas, essa
ferramenta é de facil utilizacdo.

Os valores coletados das folhas de verificacdo sdo tratados por meio de planilhas eletrénicas
com o objetivo de focalizar a agdo e armazenar dados més a més, criando assim um histérico
de dados, conforme a Figura 3.
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Fonte: Mineragéo Ouro Branco (2011)

Os fatores de estratificacdo utilizados foram data, lote, turno, concentracdo de CaO e Ca(OH),
e também a granulométrica nas malhas 30 e 200, sendo que para esse Ultimos é realizada uma
média dos dados do més correspondente e plotado um grafico com as médias dos meses para
analisar a variacao.

5.3. Histograma

Para o cada operador foi construido um histograma como forma de analisar rapidamente o
processo, como pode ser verificado nas Figuras 4 e 5, a seguir. O histograma da uma rapida
visdo de como se comporta os dados em torno da média.

Histrograma - Operador C Histograma - Operador O
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Figura 4: Histograma operador C Figura 5: Histograma operador O

Como podem ser observados, os dados do o operador O apresenta maior dispersao em
comparacdo com o operador C, essa visualizacao rapida € caracteristica do histograma.

5.4. Diagrama de causa e efeito

Por meio de observacdes, foi possivel construir o Diagrama de Ishikawa para o problema
abordado pelos autores (Figura 6). Entdo, para a baixa concentracdo de CA(OH),, tem-se:

METODO INSUMOS

Falta de procedimentos Inspegiio empirica

Baixa qualidade

N >

Manutengido Fadiga |
Preventiva B

aixa Capacitacio

Baixa
Concentragiio de
Ca(OlH)2

MAQUINAS l MAO DE OBRA ]

Figura 6 — Diagrama de Ishikawa
- Fator maquinas: a falta de uma manutencdo preventiva foi observada como uma
possivel causa para a baixa concentracdo do Ca(OH),. Como as maquinas utilizadas nos
processos sao antigas, a manutencdo preventiva e o controle para que essa manutencao
sempre seja realizada, se tornam fundamental para se ter uma boa qualidade no produto
final. Seria interessante também a empresa adquirir equipamentos mais modernos, ou
buscar parcerias que possam aprimorar 0 processo;

- Fator matéria-prima: a baixa qualidade dos insumos foi apresentada como uma causa
da baixa concentragdo. E possivel verificar que o método de producgdo utilizado pela
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empresa ainda é arcaico, sem uso de novas tecnologias, que gera bastante impureza. Para a
realizacdo da queima do calcério sdo utilizados materiais inadequados como combustiveis,
por exemplo, pneus, que prejudicam tanto o produto final, a cal, como o meio ambiente.
Outro ponto é a forma de extracdo do calcério, pois ndo ha estudos preliminares para a
realizacdo da atividade, sendo a mesma realizada de forma empirica;

- Fator método: como ndo ha um estudo preliminar, ndo h4 um procedimento adequado
para extracdo do calcario. A extracdo € realizada de forma bracal, com o uso de
ferramentas rudimentares. Esse fator também implica na boa qualidade de insumos como
foi comentado anteriormente;

- Fator mé&o-de-obra: foram observadas as causas fadiga e baixa capacitagdo dos
funcionarios. Como ndo ha um estudo preliminar, ndo ha orientacbes adequadas para a
extracdo do calcério, entdo o funcionario acaba realizando a atividade de forma intuitiva,
que pode afetar na qualidade do produto final. Além disso, vale ressaltar que o trabalho é
realizado de forma bracal, o que causa muita fadiga.

5.5. Graficos de dispersao

Os graficos de dispersdo estudam as relagdes entre duas varidveis, no caso do presente estudo
verificou-se a existéncia de correlacdo entre a concentracdo de CaO e Ca(OH), como
mostrados nas Figuras 7 e 8 a seguir.

Grafico de Dispersio para o Operador O Grifico de Dispersio para o Operador C
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64,00 65,00 66,00 67,00 68,00 69,00 70,00 64,00 65.00 66,00 67,00 68,00 69.00 70,00
¢ Ca(OH)2— Linear (Ca(OH)2) ¢ Ca(OH)2 — Linear (Ca(OH)2)
Figura 7 — Gréfico de dispersdo para o Operador O Figura 8 — Grafico de dispersdo para o Operador C

As correlacOes encontradas sdo praticamente perfeitas, onde o R2 encontrado é praticamente 1
para ambos os operadores. Isso remete que a qualidade da cal recebida estd fortemente
atrelada com o produto final, no caso o Ca(OH), dessa forma a empresa deve focar na
melhoria da qualidade de seus insumos.

5.6. Gréficos de controle

Para analisar como 0 processo esta em relacdo ao controle estatistico do processo, propde a
adogdo dos gréaficos de controle. Esses estudam o comportamento dos dados em torno do
valor medio do caracteristico da qualidade, sendo delimitado pelo limite superior de controle
(LSC) e limite inferior de controle (LIC). Para a concentragdo do Ca(OH)2 foram construidos
os graficos de controle para cada operador, conforme as Figuras 9, 10, 11 e 12 & seguir.
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Graifico de Cotrole da Média - Operador O

92

T e o L s e o o e e o L o e

2} 6 11 16 21 26 31 36 41 46 51 56 61 66 71 76 81 86 91
--MEDIA --LSC --LIC —Ca(OH)2

Figura 9 — Gréfico de controle da média - Operador O

Grafico de Controle da Amplitude - Operador O
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Figura 10 — Grafico de controle da amplitude - Operador O

Grifico de Cotrole da Média - Operador C
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Figura 11 — Gréfico de controle da média - Operador C
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Grifico de Cotrole da Amplitude - Operador C

TN
N A
: /UV\/WV/ \f\/ \ﬂ\f\f\/\ /\/\/\/\/ VU\V/ \J\fo

— MR (Bama) — LIC —MR — LSC

Figura 12 — Grafico de controle da amplitude - Operador C.

Percebe-se que as variacGes em torno da média para o operador O € menor se comparados
com o operador C. O grafico de controle para as médias mostra limites de controle bem
parecidos, porém se comparados os limites encontrados com a amplitude percebe diferenca
entre eles. Os limites para o operador C sdo menores que para o operador O, porém a variacao
€ muito pequena.

Para construir gréfico de controle para o operador O, foi necessario excluir alguns dados que
estavam fora dos limites encontrados, jA para o operador C, isso ndo foi necessario.
Recomenda-se que seja realizado um monitoramento maior com relagéo ao operador O, pois
0s dados do mesmo mostrou-se com maior variagao.

6. Considerac0es finais

Com esta pequena descricdo € possivel notar que todas as ferramentas sdo de grande utilidade
no tratamento de dados de processo e, por conseqiiéncia, no controle da qualidade.

As ferramentas sdo complementares entre si e, quando usadas em conjunto, permitem uma
determinagio mais apurada das causas de problemas ou efeitos encontrados. E de grande
utilidade para o administrador do sistema da qualidade ou para os envolvidos na solucdo de
problemas, auxiliando-os a obter resultados mais eficazes.

Para o processo foco desse estudo, recomenda-se a utilizacdo das ferramentas com a
finalidade buscar a melhoria do processo e a qualidade do produto, que busca a maior
concentracdo do Ca(OH),. O controle permanente do processo deve também ser seguindo por
medidas de selecdo de fornecedores de insumos, sendo esse um dos principais gargalos do
processo.

A empresa deve buscar uma verticalizagdo no sentido dos fornecedores, com a finalidade de
ajuda-los a buscar melhores tecnologias de processo, melhor selecdo de matéria prima
(calcario) e combustivel para a obtengédo da cal, para dessa forma conseguir agregar valor ao
produto final.

A implantagdo das ferramentas da qualidade na busca de melhorias continua, devem abranger
0 méximo possivel todo o processo para alcancar a o objetivo fim.
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