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RESUMO

A gestdo da manutencao € primordial para uma industria, de qualquer ramo de atividade, e a
garantia da integridade das instalacdes e equipamentos é funcdo principal do setor de
planejamento e controle da manutencdo. Realizado de forma eficiente e eficaz o controle aufere
ganhos em custos e otimizacdo de rotinas. Este trabalho abordou um estudo de caso realizado
em uma industria petroquimica no municipio de Aracaju/SE no polo de Atalaia, a respeito do
acompanhamento e controle das recomendacgdes de inspecdo do seu parque industrial. A
questdo norteadora foi: como melhorar a gestdo de acompanhamento de recomendacfes de
inspecdo em uma planta de producdo e escoamento de petroleo? Para tanto foi definido como
objetivo geral a elaboracdo de uma rotina de acompanhamento e controle de recomendacdes de
inspecdo, e como objetivos especificos, caracterizar o setor de planejamento, identificar os
problemas na gestdo das recomendacdes de inspecao e implementar um processo de melhoria
continua para o acompanhamento e controle das recomendac6es de inspecdo. A metodologia
aplicada foi uma pesquisa qualiquantitativa, de carater descritivo atraves do estudo de caso, a
partir da observacdo e pesquisa das caracteristicas da organizacdo, do setor de planejamento,
do universo de procedimentos padrdes de execucdo e de boas praticas aplicadas para o setor,
bem como, da aplicacdo de ferramentas da qualidade: fluxograma, ciclo PDCA, backlog, cartas
de controle e 5W2H. Desta forma foi possivel definir a estratégia e o plano de acdo para
tratamento das anomalias detectadas, e com isso implementar uma rotina semanal de gestéo
para o controle do cumprimento as recomendacdes de inspecdo, os resultados obtidos foram
satisfatorio, houve um avango gradativo nos resultados dos indicadores de manutencdo e
inspecdo vinculados ao processo desta organizacdo, foi elaborado um fluxograma para
tratamentos as recomendacdes e foi implementado uma rotina de melhoria continua do processo
de acompanhamento e controle das recomendacdes de inspecao.

Palavras-chave: Controle. Gestdo. Manutencdo. Qualidade. Rotina.



ABSTRACT

Maintenance management is paramount for an industry, from any industry, and the guarantee
of the integrity of the facilities and equipment is a main function of the maintenance planning
and control sector. Performed efficiently and effectively, the control results in gains in costs
and optimization of routines. This work addressed a case study carried out in a petrochemical
industry in the municipality of Aracaju / SE in the Atalaia center, regarding the monitoring and
control of the inspection recommendations of its industrial park. The guiding question was: how
to improve the management of monitoring inspection recommendations in an oil production
and flow plant? To this end, it was defined as a general objective the development of a routine
for monitoring and controlling inspection recommendations, and as specific objectives,
characterizing the planning sector, identifying problems in the management of inspection
recommendations and implementing a process of continuous improvement for the monitoring
and control of inspection recommendations. The applied methodology was a qualitative
guantitative research, of descriptive character through the case study, from the observation and
research of the characteristics of the organization, of the planning sector, of the universe of
standard procedures of execution and of good practices applied for the sector, as well such as
the application of quality tools: flowchart, PDCA cycle, backlog, control charts and 5W2H. In
this way it was possible to define the strategy and the action plan for the treatment of the
detected anomalies, and with that to implement a weekly management routine to control
compliance with the inspection recommendations, the results obtained were satisfactory, there
was a gradual advance in the results of the inspections. maintenance and inspection indicators
linked to this organization's process, a flowchart was developed to treat the recommendations
and a routine of continuous improvement of the process of monitoring and controlling the
inspection recommendations was implemented.

Keywords: Control. Management. Maintenance. Quality. Routine.
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1 INTRODUCAO

Ferramenta de relevancia na gestdo da manutencdo, o planejamento e controle da
manutencdo (PCM) é parte integrante da area estratégica e serve de apoio tatico ao setor de
manutencdo de uma organizacao.

O atual cenario industrial requer constante evolucéo e uso de tecnologias ndo apenas na
area operacional, mas também nos processos gerenciais. Com o advento da industria 4.0 surge
a necessidade de maquinas confiaveis, para garantir alta produtividade, os processos gerenciais
precisam acompanhar esta tendéncia, em busca de melhoria continua nos processos de anélise
e elaboracéo de estratégias.

E funcio do planejamento e controle da manutencdo (PCM) garantir a disponibilidade
e elevar a confiabilidade dos ativos da empresa, criar metas e controlar os indicadores de
desempenho, elaborar padrdes, rotinas e procedimentos de trabalho, criar e gerir planos de
inspecédo, de manutencéo preditiva e preventiva.

Para tanto, é necessario inovar, incorporar novas tecnologias que possibilite definir a
melhor estratégia, para detalhar planos de acdo e lograr éxito no cumprimento de metas
organizacionais. Como suporte é imprescindivel ter o controle de documentacdo técnica dos
equipamentos e instalacOes, e prover a garantia da veracidade das informagdes dos eventos de
falha do parque fabril, bem como ter um sistematico programa de capacitacdo de pessoal.

O resultado esperado € a exceléncia em manutencdo, a otimizagdo da performance dos
equipamentos e a reducdo de custos operacionais. Atraveés da garantia de realizacdo de
manutencdo preditiva, preventiva e corretiva com seguranca e com 0 minimo de interrupcées
possiveis.

Mediante este cendrio, pergunta-se: Como melhorar a gestdo de acompanhamento de
recomendacdes de inspecdo em uma planta de producéo e escoamento de petroleo?

O objetivo geral deste trabalho foi definir uma rotina de acompanhamento e controle de
recomendacdes de inspecdo, no setor de planejamento e controle da manutencdo de uma
industria petroquimica no estado de Sergipe.

Para tanto foram definidos os seguintes objetivos especificos:

v’ Caracterizar do universo do setor de planejamento empresa em estudo;

v Identificar os possiveis problemas na gestdo de recomendacdes de inspecédo no
setor de planejamento da empresa em estudo;

v Propor uma rotina para acompanhamento e controle de recomendacfes de

inspecéo para o setor de planejamento da empresa em estudo.
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Justifica-se este estudo pela necessidade cumprimento das metas dispostas nos
indicadores de manutencéo e inspecdo da companhia, bem como, a inclusdo dessas demandas
no backlog das equipes de manutencdo, tendo em vista a sua caracteristica de garantir a
integridade dos equipamentos e instalacdes de plataformas maritimas.

A Forship engenharia é atuante no contrato de operacéo e manutencgdo de equipamentos
nas plataformas maritimas no campo de producdo, petrdleo e gas, de aguas rasas no estado de
Sergipe, nas instalacdes administrativas de sua contratante na cidade de Aracaju/SE no polo de
Atalaia.

O Grupo Forship oferece solugdes e servigos de engenharia para ativos industriais dos
setores de Oleo & Gas, Petroquimico, Naval, Energia, Minerac&o, Infraestrutura, Agroindustria,
Biocombustivel e Papel & Celulose. De origem Brasileira, 0 Grupo conta com subsidiarias
estrategicamente situadas na Africa e Asia, 0 que permite que atenda a clientes globais e execute
projetos nos cinco continentes.

Um dos diferenciais da Forship é sua equipe altamente capacitada e sistematicamente
treinada, apta a fornecer suporte integral em todas as fases de um empreendimento industrial.
Com o respaldo desse capital humano, ao longo de vinte anos a empresa atuou em mais de 300
projetos e 200 plantas industriais.

Este estudo esta dividido em 5 partes incluindo esta introducdo. A segunda parte trata-
se da fundamentacdo tedrica e aborda a gestdo da manutengdo com vistas a producdo
simplificada, a gestdo da qualidade, a organizacdo e métodos e aos fundamentos da
administracdo da producdo. Na terceira trata-se das ferramentas da qualidade. Na secdo seguinte
sdo apresentados os caminhos metodoldgicos utilizados durante a elaboragédo deste estudo. Na
quinta secédo sdo apresentados os resultados do estudo e por fim a concluséo deste trabalho de

conclusdo de curso.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

Neste capitulo consta os conceitos e defini¢cGes dos termos e ferramentas aplicados para
a composicdo deste trabalho, como: gestdo da manutencgéo, gestdo da qualidade, planejamento,
manutencdo detectiva, organograma e ferramentas da qualidade: fluxograma, ciclo PDCA,
backlog, cartas de controle e 5W2H.

2.1 Gestao da Manutencao

A gestdo da manutencdo é uma ferramenta necessaria para as organizagées, mediante o
atual cenario em constante evolucdo tecnoldgica, da necessidade de reducdo de custos
operacionais, da maximizacdo de utilizacdo de recursos, em busca de auferir melhores projecdes
de lucro e competitividade de mercado.

De acordo com Almeida (2017) a gestdo da manutencgdo € a correta administracdo da
manutencdo, ou seja, a organizacdo dos recursos humanos e materiais, dos insumos e do
planejamento estratégico necessario para que maquinas, equipamentos e instalacbes de
qualquer empresa estejam em boas condi¢Ges de funcionamento e supram as necessidades
produtivas existentes.

A funcdo do gestor de manutengédo deve ser desempenhada com vista ao controle de
variaveis dispostas em seu sistema de producdo. Ainda conforme Almeida (2017), o gestor de
manutencdo deve controlar as variaveis de entrada e saida de modo racional, operacionalizando
cada demanda de trabalho com nivel de importancia na producéo e com os profissionais de
manutencdo em nimero necessario a execucao do trabalho.

A importancia estratégica da manutencdo fora abordada em diversas publicacbes de
autores de renome (SOURIS, 1992; WIREMAN, 1998; KARDEC; NASCIF, 2001), onde ha
destaque como fator determinante de sucesso para a produtividade do processo, porém, €
salientada a dificuldade na definicdo da estratégia mais adequada, mediante as caracteristicas
intrinsecas das organizagdes. E uma atividade que requer uma analise complexa dos parametros
imbuidos a atividade organizacional.

Conforme Viana (2016) cabe uma abordagem mais detalhada sobre o processamento do
fator de sucesso “Inovagdo” na funcdo manutengdo, pesquisando e sugerindo formas da sua
concretizagdo nas empresas, de maneira a se maximizar os investimentos em inovagéo, com o
estabelecimento de um processo adequado de projetos a serem implantados pelas empresas em

cada ciclo orcamentério.



17

A determinacdo de sucesso pode ser obtida através da relacdo entre metas definidas e
resultados obtidos. Essa relacdo pode ser mensurada e expressa numericamente, ou seja, pode
ser medida. A essa medicao é atribuida a denominacéo de indicador de performance, e é através
da compreensdo dessas medidas, do acompanhamento da sua evolucéo e a da sua tendéncia que
um gestor obtém as melhores informacdes que podera Ihe prover as melhores decisées.

Em Cury (2017) dentro da filosofia tradicional decisdes eram tomadas com o
administrador recorrendo a sua experiéncia anterior ou a de sua empresa ou departamento,
observando que acgédo foi empreendida ao se tomar decisdo em circunstancia semelhante.

Nesses termos, tradicionalmente o administrator tomava decisdes sem avaliar os
aspectos internos e externos de sua organizacdo, sem recorrer as caracteristicas intrinsecas do
setor de trabalho em especifico. Tal comportamento € pouco racional e ndo traz garantias para
0 sucesso na tomada de decis&o.

Ainda em Cury (2017) segundo Newman, o processo de tomada de decisdo desdobra-se
em quatro etapas:

v Diagnéstico do Problema;

v Planejamento das solucdes;

v Projecdo e comparacdo das consequéncias das alternativas;

v Avaliacdo dessa consequéncia e escolha de um curso de acao.

Com niveis cada vez maior de exigéncias e de urgéncias para as tomadas de decisao, é
essencial que um gestor disponha de informacdes de alta qualidade e em menor tempo possivel.
A escolha do melhor indicador propicia o dominio do negdcio e sua aplicacdo torna-se
fundamental para a obtencdo dos resultados desejados. De acordo com Caldeira (2012), o gestor
que ndo € capaz de medir o seu desempenho nao é capaz de geri-lo e, desde logo, estara incapaz
de melhorar o seu desempenho.

E parte constituinte dos indicadores: objetivo, chave, algoritmo, resultado, meta, desvio,
performance e avaliagéo.

v Obijetivo: Deve expressar com clareza um determinado intento, num certo
aspecto em um periodo definido.
Chave: Sigla ou identificagdo que designa o indicador.
Algoritmo: Formula matematica para se obter o resultado.
Resultado: Valor apurado pelo algoritmo.
Meta: Quantifica a ambicdo do objetivo, compromisso previsto.

Desvio: Diferenca entre a meta e o resultado, geralmente representado em %.

AN NN N YN

Performance: Apresentacdo do resultado em comparacdo a meta.



18

v Avaliagdo: Representagdo qualitativa em fungdo da performance ou do desvio.

Em Caldeira (2012) estdo listadas caracteristicas de um bom indicador: pertinéncia para
a gestdo, credibilidade do resultado, esforco aceitavel para apuramento do resultado,
simplicidade de interpretacdo, simplicidade do algoritmo de calculo, fonte de dados interna,
calculo automético, possibilidade de auditar a fonte de dados com eficécia, alinhamento com
frequéncia de monitoracdo, possibilidade de calculo em momentos extraordinarios, protegidos
de efeitos externos, ndo gera efeitos perversos, possibilidade de benchmarking, atualizacéo e
possibilidade de ter uma meta.

Segundo Caldeira (2012) dificilmente encontraremos um indicador que tenha todas
essas caracteristicas. A perfeicdo é sempre inimiga do bom. Ao longo do tempo, o sistema de
monitoracao ira ser aprimorado e ajustado as especifica¢fes préoprias da organizacao.

Diante da discussdo é visto que a abordagem dos autores relaciona a interacdo entre
utilizacdo dos recursos e servigo para a realizacdo da atividade produtiva, e a presenca da
medicédo da eficiéncia ao longo do processo, com vistas a reducdo de custos e a garantia da

disponibilidade dos equipamentos e instalagdes.
2.2 Gestao da Qualidade

O tema gestdo da qualidade remete a dinamicidade fruto da evolugédo de interacdes de
fatores componentes da estrutura organizacional e da administracao.

De acordo com Marshal et al. (2006) a qualidade € um conceito espontaneo e intrinseco
a qualquer situacdo de uso tangivel, a relacionamentos envolvidos na prestacdo de servi¢co ou a
percepcdes associadas a produtos de natureza intelectual, artistica, emocional e vivencial.

E um ciclo de avaliacdo e auto avaliacdo, a partir a interacdo nos diversos
relacionamentos diarios, apesar de sempre existir desde os primdrdios apenas a poucos séculos
foi inserida na funcdo da gestéo.

Em Marshal et al. (2006) apresenta a classificacdo da qualidade em:

v" Inspecao;

v Controle estatistico da qualidade;
v Garantia da qualidade;

v Gestdo estratégica da qualidade.

O controle da qualidade limitava-se a inspe¢do e as atividades restritas, como a
contagem, a classificacdo pela qualidade e os reparos. A solucdo de problemas era
vista como fora da responsabilidade do departamento de inspe¢do. A mudanca nesse
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enfoque e um novo paradigma surgiram com as pesquisas realizadas nos laboratérios
Bell Telephone. O resultado foi o que hoje é denominado de controle estatistico de
processo e melhoria da qualidade. (MARSHAL et al., 2006, p.22).

Em 1931 foi publicada a obra Economic control of quality of manufactured produtct,
que se tornou um marco, agregando carater cientifico a pratica da busca pela qualidade, através
do controle de processo e da utilizacdo de amostragem.

Somente ap6s a segunda guerra mundial a qualidade se fixou no ambiente

organizacional, sendo bastante difundida mundialmente.

Em 1950, W. Edwards Deming, estatistico especialista em qualidade, foi ao Japdo, a
convite da Juse, proferir palestras para lideres mundiais, tendo em vista a preocupacao
em recuperacgdo daquele pais, conquistar novos mercados e melhorar a reputacdo dos
produtos Japoneses. A contribuicdo de Deming foi tdo expressiva para o processo da
qualidade japonés que em 1951 foi criado o prémio Deming, em sua homenagem.
(MARSHAL et al., 2006, p.22).

Foi neste periodo que a preocupacdo com a qualidade se tornou global, sendo conhecida
como a nova era do controle da qualidade. De acordo Marshal (2006) a preocupagdo com a
qualidade passou a ser global e holistica, abarcando todos os aspectos de gerenciamento e toda
a organizacao.

Conforme Marshal et al. (2006) para os japoneses ha também o total quality
management (TQM), uma abordagem gerencial baseada na participacdo de todos, dirigida para
a satisfacdo do consumidor e dos membros da organizacédo e da sociedade.

Algumas décadas mais adiante, os produtos japoneses se destacam no mercado
consumidor, superando seus principais concorrentes norte-americanos, principalmente no
mercado automotivo e de televisores. Esse movimento se deu, além da busca pelo
aperfeicoamento das técnicas e estratégias de técnicas de controle, por conta da mudanca dos
anseios dos consumidores, que se tornaram mais exigentes e atentos a relacdo de custo e
beneficio.

Ainda de acordo com Marshal et al. (2006) O elemento humano e sua qualidade
representam o grande diferencial contemporaneo. Assim, prover treinamento adequado, por
exemplo pode significar o éxito do empreendimento.

Dessa forma, temos que a qualidade atualmente tem um enfoque mais abrangente, e vai
além das aspiracGes de seus clientes, esta atrelada aos stakeholders, seja ele do ambiente interno

ou externo a organizagao.
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Conforme Davis, Aquiliano e Chase (2001) para as empresas tornarem-se ofensivas com

qualidade, seus gerentes devem compreender que ha mais de uma face ou dimensao na qual é

possivel focar, e, de fato algumas destas podem até mesmo ser conflitantes.

Em sua obra Conmpeting on the Eight Dimensions of Quality lancada em 1978, David

Garvin identificou oito dimensdes da qualidade onde poder haver competicao:

v

AN N N N N

v

Desempenho;
Caracteristicas;
Confiabilidade;
Conformidade;
Durabilidade;
Servicos;

Estética;

Qualidade Percebida.

S&o elementos essenciais para o sucesso de um programa de qualidade:

v
v
v
v

Lideranca;

Envolvimento dos funcionarios;
Exceléncia de produtos/processo;
Foco no cliente.

S&o exemplos de ferramenta aplicadas no gerenciamento da qualidade:

v

AN N N N NN

v

Brainstorming e suas variaces;
Cartas de controle;

Diagrama de causa e efeito;
Diagrama de disperséo
Fluxograma;

Matriz GUT;

Histograma;

5W2H.

Um bom programa de gestdo da qualidade deve envolver todas as areas e 0s niveis

funcionais de uma organizagdo, com foco na producéo e prestacéo de servico de alta qualidade.

2.3 Planejamento

Planejar esta relacionado ao meio utilizado para se obter algo ou adquirir uma certa

condicdo, em outras palavras, é definir um objetivo e tracar o caminho para lograr éxito.
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De acordo com Dennis (2008) planejar significa responder a duas perguntas:
v' Para onde vamos?
v" Como chegaremos 14?
Ainda em Dennis (2008) existem quatro tipos de planejamento na organiza¢ao moderna:
v Operacional. Como administrar o dia a dia?
v Financeiro. Como gastar o orgamento?
v Projeto. Como alcancar a meta especifica?
v’ Estratégico. Para onde esta indo e como chegar 14?
Além do proposto pelo autor, é importante ter em mente a condicdo atual, a visdo de
futuro, o plano a ser utilizado e possiveis gargalos.
Para garantir a eficiéncia do planejamento deve-se saber:
v' Condicéo atual;
v Condicao esperada;
v Qual o caminho a trilhar para chegar na condicao esperada;
v Quais 0s possiveis problemas que se apresentardo durante o processo.
A eficiéncia do planejamento permite obter uma visdo dos pontos fortes e fracos da
gestdo implementada, forcando a aplicacdo de acdes necessaria para balancear esta condicéo,
ao passo que se evolui no cumprimento das metas propostas.

Por ultimo, o conceito de Peter Senge de “organizag¢do de aprendizagem” é muito
citado, mas talvez ndo muito bem compreendido. Este conceito ndo significa nada sem
que existam sistemas gerenciais que registrem e compartilhem de pontos importantes
de aprendizagem. Além do mais é ineficaz se nosso sistema de planejamento nao
reconhecer e aplicar o que for aprendido (DENNIS, 2008, p.137).

Provaveis problemas para o planejamento:
v’ Previsdo pouco realista;
v’ Metas arbitrérias, erradas ou em excesso;
v" Planejamento sem dados;
v" Comunicacdo ruidosa entre os planejadores;
v Relutancia da equipe na avaliacdo dos pontos fortes e fracos.

Em geral os problemas no planejamento é consequéncia de auséncia de conexao
horizontal (dentro dos setores), vertical (entre os setores) e temporal (no tempo). E culmina com
0s nove tipos de desperdicio do conhecimento:

v’ Passar a bola para outro;

v" Informacdo indtil;
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Conhecimento descartado;
Pensamento veleitario;
Espera;

Né&o alinhamento;

Barreiras de comunicacéo;

N NN SR

Verificagdo inadequada;
v Ferramenta errada.
Na figura 1 pode-se destacar um exemplo de desperdicios do conhecimento abordado
neste capitulo.
Figura 1 - Os 8 desperdicios do Lean Manufacturing

Processamento Excesso de Estoque Excesso de

Impréprio Produgiao Transporte
Movimentos Defeitos e Espera Intelectual
desnecessarios Retrabalho (Pessoas)

Fonte: Coutinho (2020)
Alguns autores remetem a outras descri¢des para os desperdicios do conhecimento, 0s

classificam em oito e os relacionam de acordo com suas causas, conforme segue:

1) Processamento impréprio: processamento excessivo além do demandado;

2) Produgéo excessiva: saidas de materiais ou informag0es além do necessario;

3) Estoque: armazenamento excedente desde os insumos para producdo aos
produtos acabados;

4) Transporte: maximizagdo de transporte dispensavel;

5) Movimentos desnecessario: movimentagdo em demasia no processo por
equipamentos ou colaboradores;

6) Defeitos e retrabalho: producéo defeituosa e consequente retrabalho;

7) Espera: ociosidade de recursos;

8) Conhecimento: subutilizacdo de conhecimento intelectual e de habilidades;
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Em todo processo produtivo é fundamental o combate a todo e qualquer desperdicio,
pois além da reducdo de custos desnecessarios contribuiré para a qualidade, conformidade e

padronizacdo dos processos da organizacao.

2.4 O Planejador

O planejador é um integrante do planejamento responsavel pela integracdo entre os
objetivos da gestdo e as equipes de execucdo. Tem como responsabilidade implementar as
determinaces definidas pera geréncia e coordenacdo, com auxilio das normas e procedimentos
adotados pela organizacao, para a obtencéo dos resultados esperados.

De acordo com Viana (2002) o profissional do PCM deve ser proveniente da area de
execucdo de manutencdo, pois esta vivéncia trard um importante know-how de conhecimento
dos processos e equipamentos envolvidos no mesmo.

Enquanto alguns autores afirmam que

Verifica-se que 0 mesmo néo é responsavel apenas pela parte de programacao de um
sistema operacional especifico adotado pela empresa e pelo controle dos indicadores.
Este profissional é encarregado também do gerenciamento dos planos de manutenc&o,
do tratamento das rotas de inspecéo, da gestdo de materiais e custos, dos cadastros de
equipamentos e por fim do planejamento de paradas anuais, portanto, nota-se que é
um profissional dotado de grandes responsabilidades (LIMA; SIZILIO, 2017, p. 02).

Portanto é possivel identificar que o planejador € uma importante peca nas engrenagens
do planejamento e que sua bagagem profissional e académica, é de grande valia para 0 bom

andamento das rotinas e desenvolvimento de uma equipe.

2.5 Manutencao Detectiva

A manutencdo detectiva é fundamental para definicdo da integridade de um
equipamento ou sistema, baseada na inspecdo ela tem por objetivo determinar a condigéo
operacional e definir o nivel (grau) de confiabilidade dos ativos de uma industria.

De acordo com Xenos (2004) as atividades que visam detectar as falhas ocultas atraves
de testes nos equipamentos podem ser classificadas como uma atividade de inspecédo. Ela tem
o0 objetivo de identificar falhas ocultas em sistemas de protecdo que ndo sdo perceptiveis pela
manutencdo e operacao.

Em Lima e Sizilio (2013) tem-se que
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Séo as inspecdes realizadas rotineiramente nos equipamentos. Através de habilidades
sensitivas, 0 mantenedor busca identificar possiveis falhas, observando algumas
caracteristicas tais como: ruido, temperatura, vibracdo e estado de conservacao
(LIMA,; SIZILIO, 2017, p. 02).

Na figura 2 tem-se um modelo de check list de inspecéo.

Figura 2 - Exemplo de Check list de uma rota de inspecao

INSPECAO DE ROTA MECANICA
P
AREA: ENVASAMENTO ROTA:
CERVELARIA X SISTEMA: ENCHEDORA FREQ.: SEMANAL BAGINA 11
PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO DATA: / /
ITENS DE VERIFICACAQ MECANICA
3 » £l
THREIRIES LR
EQUIPAMENTO TAG 5| g § 53 § g 3R § g
= § = 3% § EC E 233 §
ESTRUTURA DA ENCHEDORA ECH-000-001-001
MOTOR PRINCIPAL ECH-009-001-002
[REDUTOR PRINCIPAL ECH-009-001-003
|2omMBA DE VACUO ECH-003-001-004
IvALVUtAs DE ENCHIMENTO (PARTE EXTERNA)  |ECH-009-001-005
MACACOS DE ELEVACAO (PARTE EXTERNA) ECH-003-001-006
HDE ECH-009-001-007
PAINEL DE CONTROLE ECH-009-001-008
INSTRUMENTACAO ECH-009-001-009
LEGENDA: P - Equipamento Paado OK - Shuacdo Conforme (Sem Prablemas)
N - Situscdo Nio G (Pr itics)
EXECUTANTE: GTAREA:
VISTOMATRIO ULA VISTOMATRIC ULA
Obs. Utilizar o verse da iha para ob (Bes e

Fonte: Viana (2002)

As caracteristicas de avaliagdo durante as inspecGes estdo relacionadas aos
equipamentos, instalacdes, normas e procedimentos adotados e implicitos a cada organizacéo,
0 universo de inspec¢do serd delimitado conforme essas caracteristicas.

As recomendacdes de inspecdo vislumbradas neste trabalho sdo originadas a partir das
inspecdes, periodicas ou extraordinarias, realizadas pelo inspetor de equipamentos que ao
término de cada inspecéo elabora e emite o relatdrio de inspecéo.

No relatorio de inspecdo estdo dispostos o roteiro seguido e a lista de caracteristicas
verificadas de acordo com a lista de tarefas associadas ao objeto de analise. A partir da analise
qualitativa para cada caracteristica, sdo apresentados os resultados obtidos atraves dos
pardmetros pré-definidos por normas e procedimentos internos, e para cada resultado
insatisfatorio sdo emitidas as recomendagdes de inspecdo para reparos necessarios ao
enquadramento de integridade do objeto analisado.
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2.6 Organograma

O organograma € a representacéo grafica da estruturacdo de uma empresa, essa estrutura
organizacional é a forma que uma emprega utiliza para a definicéo das linhas de comunicacéo,
responsabilidade, autoridade e politica interna. Esse esquema gréfico demonstra formalmente
como estéo dispostas as fungdes, os grupos de trabalho e as suas relacées.

Na figura 3 esta representado um modelo de estruturacdo organizacional a partir de um
organograma.

Figura 3 - Modelo de Organograma

COORDENAGAO

PPCM ENGENHARIA

LIDERES

ELETRICA MECANICA LUBRIFICACAO

AUXILIARES ESTAGIARIOS TERCEIRIZADA

Fonte: Manutencéo em foco (2021)

Cada organizacdo define um formato mais adequado as suas caracteristicas internas,
para este trabalho foi representado a formatacdo adotada na unidade operacional do polo de
Atalaia para as plataformas maritimas, pré-estabelecida com referéncias nos manuais emitidos

pela contratante da FORSHIP.

2.7 Ferramentas da qualidade
2.7.1 Fluxograma

O fluxograma é um grafico de processamento muito aplicado em trabalho de anélise
administrativa, inestimavel ferramenta para compreensdo de funcionamento e relagdes de um
determinado processo.

Sdo vantagens de um fluxograma:

v’ Permite visualizar todos os componentes de um sistema;
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v Simples compreenséo do objetivo;
v Permite identificar possiveis deficiéncias de cada etapa do processo;

Fluxogramas sao graficos que representam o fluxo ou a sequéncia de atividades ou de
rotinas (CHIAVENATO, 2010).

Segundo Lakatos e Marconi (2009), pode-se definir uma variavel como “[...] uma
classificacdo ou medida; uma quantidade que varia; um conceito operacional, que contém ou
apresenta valores; aspectos, propriedades |[...]”

Nas figuras 4 e 5, respectivamente, referenciam os simbolos e o layout utilizados na
elaboragéo de fluxogramas.

Figura 4 - Simbologia utilizada em fluxogramas

Simbolo Siznificade
Y
. 0 retanpule de cantos arredondados identifica o
Inicio / Términe L
nicle ou o témine de um processo.
L Fepresentado por um retingule, designa cada
Amnadade <. \ ’
atrvidade do processe.
n 0 lozsango indica um ponto de decisio. No sen
Decizdo <> imterior ha uma pergunta e, de acordo com a
resposta, o fluxo se divide em dois camunhes.
| Fepresenta um documento perfencente ao
Documento ;
processo, ou um documento a ser gerado.
. \ Fepresenta o cammrho a ser seguido no
Linha de fluxo > N B
Processo.

- Circulo pequeno utilizado para indicar uma
Conector Ll confinuagie no fluxograma, ou uma mteragio
oM oUlo Processo.

. . Indica o arquvamento provisono de um
Arquivamento provisérno

documente.

Arquivamento definitivo \/ Indica o arquivamento definitivo de um

documents.

Representa a infegracio com um processo

Processo predefimdo ;
existente.

Fonte: Scartezini (2009, p. 14)
Figura 5 - Layout utilizado em fluxogramas

=
v COMO FAZER
FLUXOGRAMA

Padido
Venda

\_{\

Varificar Prazos Praza Manter Padido de Pedido
Retengio Retencdo Nao-»| vendas Venda
vencidos o wrquivado

> V¥V

Fonte: Fluxograma.net (2021)
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Nas figuras apresentadas é possivel identificar a simbologia e as suas relacdes durante
0 processo proposto, 0 que devera facilitar a compreensao das etapas do processo elaborado na
empresa FORSHIP.

Essa ferramenta foi aplicada na se¢do 4.1, figura 10 para apresentacdo do fluxograma
de processo do setor de planejamento da empresa deste estudo e evidenciar sobre a rotina e
orientagéo aos planejadores para o cumprimento do ciclo de tratamento as demandas.

Também foi aplicado na subsecdo 4.3.1, figura 11 para apresentar o fluxograma de
atendimento as recomendacdes de inspe¢do, onde foi possivel demonstrar o sequenciamento
I6gico, os responsaveis por cada acdo, as fronteiras de responsabilidades e as decisdes a serem
tomadas, desde a origem da recomendacéo de inspecdo até a sua finalizacao.

2.7.2 Ciclo PDCA

O PDCA é uma ferramenta da qualidade que tem a funcdo de promover a melhoria
continua de processos. Basicamente € um check list com 4 etapas: plan, Do, Check e Act.
Conforme disposto na figura 6.

Figura 6 - Ciclo PDCA

Fonte: Matos (2013, p. 5)
Conforme Nascimento (2011), este método foi popularizado na década de 1950, pelo
também estatistico, W Ewards Deming, que o aplicou de forma sistematica dentro de conceitos

da Qualidade Total em seus trabalhos desenvolvidos no Japao.

O conceito de Método de Melhorias, conhecido como Ciclo PDCA foi originalmente
desenvolvido na década de 1930, nos Laboratorios da Bell Laboratories - EUA, pelo
estatistico Walter A. Shewhart, definido como um ciclo estatistico de controle dos
processos que pode ser aplicado para qualquer tipo de processo ou problema.
(NASCIMENTO, 2011, p.2).
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Conforme Marshal et al. (2008), o ciclo PDCA é um método gerencial para a promogao

da melhoria continua e reflete

[...] em suas quatro fases, a base da filosofia do melhoramento continuo. Praticando-
as de forma ciclica e ininterrupta, acaba-se por promover a melhoria continua na
organizacdo, consolidando a padronizagéo de praticas. (MARSHAL, 2008, p.88)

De acordo com 0 pressuposto podemos caracterizar este processo sequenciado da
seguinte forma:
v PLAN: definicdo de meta e métodos;
v DO: educagdo, treinamento, execucéo de tarefa e coleta de dados;
v' CHECK: verificacdo de resultados das tarefas realizada;
v' ACT: Acdo corretiva ou padronizacao.

Na figura 7 foi demonstrado um circuito de PDCA com suas interacdes e objetivos.

Figura 7 - Ciclo PDCA

n Identilicacas da Prablema
Conchiaio ﬂ

Padranizacio ﬂ

E Analise da Fendmena

B fndlise do Processa

ﬂ Plano de 3o

Execucdo do Plano de Agdo

Fonte: Shutterstock (2021)

Nesse processo percebe-se que sdo fundamentais a constancia e a interacdo das pessoas
envolvidas, e com a devida compreensdo dos objetivos de cada passo, pois essa congruéncia
sera fator definitivo para o sucesso da melhoria continua.

Esta ferramenta foi aplicada para a melhoria continua do processo de acompanhamento
das recomendacGes de inspecdo, foi muito Gtil para a padronizacdo das atividades, para o
alinhamento dos profissionais envolvidos nesta rotina, e para o controle e adequagdo dos
desvios encontrados ao longo do processo. Na subsecéo 4.3 esta disposto o detalhamento da
aplicagdo da ferramenta e dos resultados obtidos.
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2.7.3 Backlog

Backlog em manutencgéo é o tempo necessario que uma determinada equipe requer para
cumprimento das demandas atribuidas a mesma, desde que ndo haja incremento de novas
demandas, resumindo é o tempo de resposta para atendimento as demandas.

Conforme Vierri (2007) € um indicador que serve para apontar o balanceamento das
demandas para uma equipe e se o0 tempo de resposta esta adequado. Para industria brasileira o
parametro varia de 10 a 30 dias, e como sugestdo adota-se 15 dias.

Diante disto, afirma-se que a finalidade esté& para a defini¢do de produtividade de uma
equipe, identificacdo de gargalos e nivelamento de recursos, desde que corretamente
determinado por disciplinam setores ou especialidades.

Temos que para a determinacdo do Backlog sera obtida pela relagédo entre a quantidade
tarefas pendentes e a quantidade de recurso disponivel, conforme demonstracéo a seguir:

Backlog = Y} HH pendente/ >’ HH disponivel
Onde:
Backlog: Tempo para conclusdo das pendencias;
>"HH pendente: Somatorio de horas de tarefas pendentes;
Y'HH disponivel: Somatdrio de horas disponiveis do recurso.
Na figura 8 temos um modelo para efeito didatico.
Figura 8 - Modelo de Backlog

'l | SPRINT BACKLOG

List of “user stories” needed to build an increment during that sprint

crealted by whole team .:. z v ci

T 2
. -- Q

. L B W :— \

.

. — visiDéo 10 a8 bt

o M3 L ASKE L

LYY — i — only moddiable by the team &
B HT |8

Covers afl tasks 10 achieve
sprint goa

Fonte: Shutterstock (2021)
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A correta determinacdo do backlog de uma equipe de manutencédo é fundamental para a
gestdo dos servicos, foi aplicada neste estudo determinar o tempo de resposta das equipes de
manutencdo com vistas ao cumprimento das recomendacdes de inspecao, os resultados obtidos
serviram para vislumbrar a capacidade de atendimento de cada disciplina e projetar 0s

resultados dos indicadores de cumprimento as recomendagdes de inspegéo.

2.7.4 Cartas de Controle

Carta de controle é uma ferramenta da qualidade baseada em um gréfico especifico de
acompanhamento de processo, em resumo € um controle estatistico de processo (CEP) que
demonstra as varia¢@es ao longo de determinado periodo.

Para tanto devem ser estabelecidos os critérios admissiveis para registro e

acompanhamento, segundo Marshal et al. (2008)

Para a construgdo da carta de controle deve-se calcular estatisticamente o limite
superior de controle (LSC), o limite inferior de controle (LIC) e a média (M) de um
processo. Os dados de processo, dentro de seus limites, caracterizardo, na maior parte
das vezes, que 0 mesmo esta estatisticamente sob controle (estavel) e que as flutuagdes
sdo consistentes e inerentes ao processo. (MARSHAL et al., 2008, p.100).

De acordo com, Davis, Aquilano e Chase (2001) as cartas de controle apresentam dados
plotados em funcéo do tempo, e sua representacdo grafica permite identificacdo facil de pontos
e padrdes incomuns que podem ter significado gerencial.

A seguir temos o grafico 1 contendo um exemplo de carta de controle, ilustrada com
seus respectivos limites.

Grafico 1 - Carta de controle

Exemplo de uma carta de controle

LIMITE SUPERIOR

LIMITE MAXIMO

MEDIA

LIMITE MINIMO

LIMITE INFERIOR

Fonte: Shutterstock (2021)
E possivel identificar flutuaces de determinados resultados a partir do seu historico de

controle, para a partir do mesmo proceder com analise e acdes cabiveis para correcao.
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Esta ferramenta foi Util para identificagdo do comportamento dos indicadores de
manutencdo e inspecdo, descritos nas secdes 4.2 e 4.3.3, relacionados ao cumprimento as
recomendacdes de inspec¢do da unidade operacional em que atual a empresa FORSHIP, a partir
da andlise dos periodos anteriores a aplicacdo do estudo foi identificado o desalinhamento as
metas propostas, e permitiu evidenciar nos periodo posteriores os resultados apds a
implementacdo da melhoria no processo de gestdo das recomendacg0es de inspecao.

2.7.55W2H

A ferramenta 5W2H permite tracar um plano de acdo com tudo que devera ser realizado
na obtencdo de determinado objetivo.

Segundo Marshal et al. (2006) esta ferramenta é utilizada principalmente no
mapeamento e padronizacdo de processos, na elaboracdo de planos de acdo e no
estabelecimento de procedimentos associados a indicadores.

Ainda em Marshal et al. (2006) o 5W2H representa as iniciais em inglés why, what,
where, when, who, how e how much. Que em traducéo é definido, nessa ordem: por quem,
quando, porque, onde, como e com qual custo,

Conforme Erbaul (2003) € considerada uma das ferramentas mais utilizadas para o
planejamento de agdes corretivas de processos com problemas, este plano de acdo viabiliza a
execucdo das acdes planejadas facilitando sua implementacdo de forma organizada. Cada acédo
deve ser enquadrada conforme a especificacio desta ferramenta. E necessario realizar uma
andlise para entender o objetivo de cada etapa.

No quadro 1 e na figura 9 estdo demonstrando um modelo de 5W2H.

Quadro 1 - Quadro modelo 5W2H

Iniciativas Como Quando| Responsavel Custo | Resultado Esperado

Realizado | Novo
(S/N) Prazo

Produzir uma resenha
sucinta & uma
apresentagdo sobre o
PEG (visdo geral}

Elaboragio de um resume sobre o
PEG (forma de atuagio e
potencialidades)

30/08/2008 Femando Sem custo | Resenha elaborada.

Obter apoio do Superintendente de .:Erés:orltagao sebrz o

(Gestdo e do Secretario da Fazendaao |, 30/08/2008 Savio Sem custo Apr\?esenta.lgao reslizada e
PEG Superintendents & ao apoio obtido.

Secrstirio

Revisar o material de referéncia do Analisar o conteldo 2

PEG atualizar o material, 30/08/2008 Equipe do PEG Sem custo | Material revisado.

R¥
75.000,00

. - Enviar material de - .
Produzir cademas do PEG referéncia para grifica 10M10/2008 Femanda Cademos produzidos

Concluir terma de referéncia para Preparar o documento TR concluido & oreamentos
aquisigiﬂ de banco de horas de e solicitar 3 15/110/2008 Femando Sem custo obtidas. e
consultoria orgamentos i

Definir estrutura de

contetide do site & -
Atualizar contedde do site do PEG adequar informagdes | 15/10/2008 | Equipe de informatica | Sem custo Site reformulada & em

do Documento de funcionamento.

Referéncia

Fonte: Scartezini (2009, p. 33)
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Figura 9 - Exemplo de 5W2H

Onde (where) Porque (why)
e etor a meta que se
objetiva com
aagéo

5SW2H

parametros do

Quando (when) plano de agao Quem (who)
prazo paraa agéo responsavel
ser realizada

pela agao

Quanto
(how much)
impacto financeiro
da agdo

() rockcontent

Fonte: Shutterstock (2021)

O quadro remete a um formulario modelo para aplicacdo de um plano de acao, definido
com base nas especificidades dos problemas propostos, deve ser um processo participativo com
0s representantes do processo em avaliagéo.

Para tanto algumas questdes devem ser respondidas:

1) Why? O que serd feito? Séo listadas as etapas de acéo, descri¢éo;

2) What? Por qué? Por que isso sera feito? Identificacdo de justificacdo, razéo;
3) Where? Onde sera feito? Indicacdo da localizacdo, area;

4) When? Quando sera feito? Definicdo de hora, datas, prazos;

5) Who? Quem faréa isso? Alocando recurso responsavel por isso;

6) How? Como serd feito? Defini¢cdo do método, processo;

7) How much? Quanto custara para fazer? Custos ou despesas alocadas.

Na secédo 4.2 0 5W2H foi implementado para criacdo do plano de acéo que abordou cada
problema apontado na reunido semanal que contribuiram para o descumprimento as metas
propostas dos indicadores de atendimento as recomendacdes de inspecao, serviu para listar as
acOes necessarias, determinar responsaveis e atribuir os prazos para cada ac¢do. Os resultados
obtidos ap6s aplicacdo dessa ferramenta foram fundamentais e serviram de base para a

implementacéo do processo de melhoria continua no setor de planejamento.
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3 METODOLOGIA

Nesta secdo esta apresentado o processo aplicado no desenvolvimento do trabalho.
Contém a metodologia adotada para identificar a natureza do estudo, a caracterizacdo da

pesquisa, e as ferramentas e procedimentos aplicados para obtencédo dos dados.

Segundo Lakatos e Marconi (2003), referem que

Assim, 0 método € o conjunto das atividades sistematicas e racionais que, com maior
seguranca e economia, permite alcancar o objetivo, conhecimentos vélidos e
verdadeiros, tracando o caminho a ser seguido, detectando erros e auxiliando as
decisbes do cientista. (LAKATOS; MARCONI, 2003, p.83).

Desta forma, sera descrito nas proximas secBes a abordagem metodoldgica; a
caracterizacdo da pesquisa; os instrumentos de pesquisa; a unidade, universo e amostra da
pesquisa; definicdo das varidveis e indicadores da pesquisa, bem como, o plano de registro e

analise de dados.

3.1 Abordagem Metodoldgica

A abordagem metodoldgica adotada foi o estudo de caso que, segundo Carvalho et al.
(2019, p. 44), é o tipo de pesquisa cujo procedimento volta-se para um caso especifico com o
objetivo de conhecer suas causas de modo abrangente e completo.

E conforme, Soares et al. (2019, p. 65), um estudo de caso € uma descricao e andlise, a
mais detalhada possivel, de algum caso que apresente alguma particularidade que o torna
especial. O autor ainda observa que é um fendmeno sua caracteristica peculiar que remota a tira
do um “lugar comum”.

Desta feita, este trabalho se caracteriza como estudo de caso de um universo intrinseco
a empresa mencionada na introdugdo, e que remete a suas caracteristicas particulares a serem

abordadas nas se¢des seguintes.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Conforme Carvalho et al. (2019, p. 28), variados sdo 0s tipos de pesquisa e como eles
sdo classificados. Devido a essa variagédo, cada pesquisador define seu objeto de estudo levando

em consideracao os objetivos da pesquisa e como ele pretende alcanca-los. Desse modo, ainda
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durante a definicdo do problema deve-se pensar a qual tipo de pesquisa tal estudo pertence.
Ubirajara (2013, p. 10) explica que o método aplicado a realizacdo de uma pesquisa
poder ser classificado conforme os objetivos (explanatoria, explicativa e descritiva), 0s meios
(bibliografica, documental, de campo e estudo de caso), e as abordagens (qualitativa,
quantitativa e qualiquantitativa).
Desta feita vamos caracterizar quanto aos seus objetivos ou fins, quanto ao objeto ou

meios e quanto a abordagem dos dados.

3.2.1 Quanto aos objetivos

A observacdo dos objetivos de uma pesquisa possibilita a classifica-la em trés tipos:
descritivas, explicativas e exploratorias.

Em Gil (2002. p.41), a pesquisa de cunho descritivo € aquela que busca fazer “a
descricdo das caracteristicas de determinada populacéo ou fenémeno ou [...] o estabelecimento
de relagdes entre variaveis”. E comum nesse tipo de pesquisa a determinacéo dos aspectos de
determinado grupo.

Para Gonsalves (2003, p.65), a pesquisa exploratdria: é aquela que se caracteriza pelo
desenvolvimento e esclarecimento de ideias, com objetivo de fornecer uma visdo panoramica,
uma primeira aproximacao a um determinado fenémeno que é pouco explorado. Esse tipo de
pesquisa também denominada “pesquisa de base”, pois oferece dados elementares que déao
suporte para a realizacao de estudos mais aprofundados sobre o tema.

Também em com Gil (2002, p.41), a pesquisa explicativa é o tipo de pesquisa que mais
aprofunda o conhecimento da realidade, porque explica a razéo, o porqué das coisas. Por isso
mesmo, é o tipo mais complexo e delicado, ja que o risco de cometer erros aumenta
consideravelmente.

Mediante os fatos, este trabalho € de carater descritivo, pois seu objetivo caracterizar um
fendmeno ocorrido em um universo restrito, particular a empresa citada, desenvolvido com suas

particularidades e para esclarecimento de ideias.

3.2.2 Quanto ao Objeto

Conforme Carvalho et al. (2019, p.36), pode-se definir cada tipo de pesquisa conforme

os procedimentos de coleta, a saber: bibliografica e documental (que utilizam fontes textuais,
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dos mais diversos géneros); experimental; de levantamento; de estudo de coorte; de estudo de
caso; participante e a pesquisa-agao.
Perovano (2016, p.186) define:

v" Documental: pesquisa que se utiliza de documentos considerados historicos.

v Bibliogréfica: a pesquisa bibliografica é desenvolvida utilizando-se apenas como
referéncias, impressos e resultados de busca na internet. O estudo é realizado
através de material ja publicado e é feito diretamente pelo pesquisador.

v De campo: realizada a partir de observagOes, que podem ser diretas, registrando-
se 0 que se V&, ou indiretas, por meio de questionarios, formularios etc.

v Estudo de caso: modalidade que consiste no estudo aprofundado de um ou poucos
objetos, de tal forma que se permita obter amplo conhecimento sobre o objeto de
estudo.

Essa pesquisa é caracterizada como um estudo de caso, por levantar uma questao
particular de uma empresa. Para tratar do tema foi utilizado os procedimentos e manuais do
acervo corporativo o que a caracteriza como documental, enquanto também foi aplicado o uso

de pesquisas bibliogréficas e de campo.

3.2.2 Quanto ao tratamento dos dados

Segundo Mascarenhas (2012, p. 45), a pesquisa quantitativa se baseia na quantificagao
dos dados para uma posterior analise. Neste tipo de pesquisa, ¢ fundamental a aplicacdo de
ferramentas estatisticas, para retirar ao maximo a influéncia do pesquisador sobre os resultados,
tornando o estudo mais imparcial.

Segundo Ubirajara (2017, p. 46-47), quanto a abordagem dos dados, a pesquisa pode ser
caracterizada como qualitativa, quantitativa ou, ainda, as duas abordagens — quantiqualitativa
ou qualiquantitativa, que ocorrem “[...] desde que, além do levantamento quantitativo,
estatistico, parta-se para a interpretacdo desses resultados quantificados, procurando-se
compreender esses resultados, as consequéncias, seja pela fundamentagéo teorica existente, ou
complementar, seja pelos novos questionamentos feitos junto aos pesquisados, apos a primeira
fase de quantificacdo dos dados”.

Os dados abordados foram coletados dos histéricos de controle da empresa informada e
foram estudados e comparados a determinados parametros para referenciar um determinado

engquadramento de satisfacao, desta feita este trabalho é uma pesquisa qualiquantitativa.
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3.3 Instrumentos de Pesquisa

A técnica de coleta de dados pode ser classificada em 3: observacdo, entrevista e
formulario.

Gil (2010), afirma que formulario é uma técnica para coleta de dados que possui algumas
limitacOes quando se pretende aprofundar no problema.

Ubirajara (2017), descreve que existe mais vantagens na aplicacdo de um questionario,
devido a facilidade e agilidade na coleta de dados com os entrevistados, e pode ser realizado de
forma simultaneas.

Conforme Ferreira et al. (2012, p.1), A técnica de observacdo vem sendo utilizada em
diversas areas de conhecimento, visto que a mesma possibilita ao pesquisador extrair
informacBes de grupos e situacdes que com outras técnicas se tornariam mais complexo ou
mesmo impossiveis. [...] concluiu-se que a técnica € sempre utilizada em conjunto com outras
técnicas, porém falta detalhamento por parte dos pesquisadores na forma como a mesma €
utilizada.

A técnica empregada para a coleta de dados foi a observacdo em funcdo da consulta a
documentos coorporativos, para analise e comparacdo com parametros definidos pela

organizacédo analisada.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

A unidade desta pesquisa foi a empresa que atua com a operacdo e manutencdo de
equipamentos nas plataformas maritimas no campo de producéo, petréleo e gas, de aguas rasas
no estado de Sergipe, nas instalagdes administrativas de sua contratante na cidade de Aracaju/SE
no polo de Atalaia.

Segundo Vergara (2007, p. 50) universo de uma pesquisa diz respeito a “um conjunto de
elementos (empresas, produtos, pessoas, por exemplo), que possuem as caracteristicas que serdo
objeto de estudo”. J& amostra ¢ definida como “uma parte do universo escolhida segundo algum
critério de representatividade”.

O universo deste trabalho foi o setor de planejamento, enquanto a amostra foi a rotina

de operacional do setor de planejamento.
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3.5 Definigdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Segundo Prodanov e Freitas (2013, p. 92), “Varidvel pode ser considerada uma
classificacdo ou medida; uma quantidade que varia; um conceito operacional que contém ou
apresenta valores; aspecto, propriedade ou fator discernivel em um objeto de estudo e passivel
de mensuragao”.

Os indicadores de cada variavel sdo as ferramentas aplicadas na resolucéo de cada secao,
citadas no inicio do trabalho, fundamentada na secéo 2 e aplicadas na secéo 4. E sua funcéo é
atingir os objetivos especificos deste trabalho.

Baseando-se nos objetivos especificos, as varidveis e os indicadores deste trabalho foram
listados no quadro 2, a seguir.

Quadro 2 - Variaveis e indicadores da pesquisa
Variavel Indicadores

. . ) Carta de controle
Caracterizacdo do universo do setor de planejamento

Fluxograma de processo

Identificacdo dos possiveis problemas na gestéo de SW2H
recomendacdes de inspe¢ao Backlog
Implementacéo de rotina para acompanhamento e PDCA

controle de recomendacdes de inspecao
Fonte: Autor (2021)

3.6 Plano de Registro e Anélise dos Dados

Nesta pesquisa as informacdes coletadas de forma qualitativa foram realizadas por meio
de observacdes, pesquisas documentais e bibliograficas. Foi aplicado na analise o registro dos

dados ferramentas do pacote office como Excel, Word e PowerPoint.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

Neste capitulo constam os resultados obtidos durante o estudo de caso realizado no setor
de planejamento de uma industria de producéo de 6leo e gas, no acompanhamento e controle
das recomendacgOes de inspecdo oriundas das inspecOes realizadas em seus equipamentos e
instalacOes.

4.1 Caracterizacao do Universo do Setor de Planejamento

Durante a pesquisa documental foi identificado que a empresa possui um acervo de
padrdes, procedimentos e normas que norteiam os profissionais para a realizacdo das rotinas
operacionais do setor de planejamento.

Em funcdo do cddigo de conduta e ética da organizacdo, 0 acervo técnico corporativo
ndo sera exposto, e ndo poderdo ser revelados na integra, para tanto algumas descri¢fes e
aspectos foram redigidos de forma a garantir o sigilo corporativo.

O setor de planejamento estd subdividido por disciplina de acordo com area de
abrangéncia.

Na figura 10 estd demonstrado a hierarquia da unidade operacional da empresa deste
estudo de caso.

Figura 10 - Organograma da unidade operacional

Geréncia de Manutengio
¢ Inspegdo

Mecinica Instrumentacdo

cuscms | noncio |

Mecdnica Instrumentacdo | Guindaste |

Fonte: Autor (2021)
Na analise dos procedimentos operacionais foi constatado que esta descrito em detalhe
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as rotinas de trabalho do planejamento integrado com seu monitoramento e controle, assim
como as atribuicdes e responsabilidades das equipes envolvidas em cada um dos processos.
Na figura 11 estd demonstrado o fluxograma do processo do PCM.

Figura 11 - Fluxograma de processo do PCM

Nivelamento de
Capacidadee
Priorizagio

Aberturada
Notade
Manutengio

Planejamentoa
Ordemde
Manutengio

Aberturada Ordemde
Manutengio

Carteirade Trabalho

> e noSAP (TRIA) -

Carteirade Trabalho
do PIOp proposta para
Reunidode
Intervengio

Reunidode Carteirade Trabalho
Intervengioe do PIOp Final

Criar Servigo/Ano-
Etapa no APLAT com
os Riscos Avaliados

Programacgdo Didria de

- g i 54 A E
Priorizagdo Final consolidada ervigosabordo

PCM realizaas
Preenchimentoda

Execugiodoservico =2l OrdemImpressapelo
campo

PCM anexaa Ordem
no SAP e encerra
tecnicamente

> BrilEs ;_50 i > confirmagtes da
ST EES Ordem e tratamento
PCM

das pendéncias

PCM encerra Tratara

tecnicamentea Nota
de Manutengio

PT/Servigono
APLAT

Fonte: Autor (2021)

No procedimento hd um trecho em especifico sobre o tratamento das demandas, com
destaque para as recomendac0es de inspecédo (R1), “A carteira de trabalho do PCM ¢é criada com
ordens de manutencao dos tipos: preventiva, corretiva ou RI [...] o planejador do PCM confirma
que os materiais, ferramentas e mao de obras necessarias para a execu¢do do servigo estdo
disponiveis...”.

H& também uma reunido semanal para a definicdo da carteira de servi¢os da semana
seguinte, onde também sdo debatidos outros temas.

Durante analise dos padrBes corporativos foi constatado que ha uma classificacdo para
as RIs com aindicacao dos prazos para atendimento, bem como, dos indicadores de manutencgéo
e inspecédo de equipamento relacionados as tais recomendacoes.

Classificacdo de criticidade:

v" Recomendagoes de alta criticidade — Classe F prazo de execugio 60 dias
v" RecomendacOes de média criticidade — Classe G prazo de execugdo 180 dias
v" Recomendagdes de baixa criticidade — Classe H prazo de execu¢do 360 dias

Nos quadros 3 e 4 temos as identidades dos indicadores de cumprimento das

recomendag0es de inspecéo:
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Quadro 3 - Indicador de cumprimento de recomendacéo de inspecdo
Chave: | ICRI - indice Cumprimento as Recomendacdes de Inspecio
Objetivo: | Acompanhar o cumprimento das recomendac®es da inspecdo na Unidade.
Algoritmo: | Ac/(Ac+NAc)
Meta: | 90%
Fonte: Autor (2021)

Quadro 4 - Indicador de cumprimento de recomendacéo de inspecéo tipo F
Chave: | ICRI-F Indice Cumprimento as Recomendacdes de Inspecio tipo F
Objetivo: | Acompanhar o cumprimento das recomendacdes tipo F da inspecdo na Unidade
Algoritmo: | Ac/(Ac+NAC)
Meta: | 97%
Fonte: Autor (2021)

Diante das informagdes dispostas foi identificado que ha informacGes necessérias a
conducéo das atividades, para aprofundar a analise nesse estudo de caso foram aplicadas as

ferramentas de controle da qualidade: Cartas de controle, Backlog, ciclo PDCA e 5W2H.
4.2 ldentificar Possiveis Problemas na Gestdo de Recomendacdes de Inspecao

Durante o levantamento de dados foi analisado o histérico de cumprimento dos
indicadores ICRI e ICRI-F, com o objetivo descrever o comportamento estatistico dos mesmos
com vistas ao cumprimento de suas respectivas metas, conforme discriminado na subsecdo 4.1
nos quadros 3 e 4.

Nos graficos 2 e 3 esta demonstrado o historico de cumprimento dos indicadores,
conforme historico da unidade operacional indicados na tabela O1.

Tabela 1 - Resultados ICRI e ICRIF de agosto a nhovembro/20

ICRI - indice Cumprimento as ICRIF - indice Cumprimento as
Recomendacdes de Inspecio Recomendacdes de Inspegdo Tipo F

100

S oo o
a0 50,85 | set20 [ 100
90 56,78 | out20 [T a3
90 5388 EE 91

Fonte: Autor (2021)
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Gréfico 2 - Historico estatistico ICRI de agosto a novembro/20

ICRI - indice Cumprimento as
Recomendagoes de Inspecao

© © o ©

s——2

AGO-20 SET-20 0OuUT-20 NOV-20

empen JETA  ==@==RESULTADO

Fonte: Autor (2021)

No gréfico estatistico apresentado é perceptivel acima o desvio desde o primeiro periodo
de anélise e com tendéncia de declinio nos periodos seguintes.
Gréfico 3 - Histdrico estatistico ICRI-F de agosto a novembro/20

ICRIF - indice Cumprimento as
Recomendacgoes de Inspecao Tipo F

@— 00
57 o o 57

91

AGO-20 SET-20 OuT-20 NOV-20

e=@==|V[ETA «=@==RESULTADO

Fonte: Autor (2021)

No grafico estatistico apresentado acima é perceptivel a superacdo da meta nos dois
meses de inicio do periodo de analise com queda a partir de entdo, e com tendéncia de declinio
nos periodos dois Ultimos meses.

Mediante resultados insatisfatorios dos indicadores apontados, foi incluido na pauta da
reunido semanal um ponto para discorrer sobre 0s possiveis entraves que estdo comprometendo

0 cumprimento dos indicadores.
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Como medida inicial foi elaborado um plano de acgdo para cada problema apontado na
reunido, para tanto foi utilizado a ferramenta 5SW2H.
No quadro 5 consta os planos de acdo definidos em reunido semanal, para sanear 0s

problemas informados.

Quadro 5 - Plano de acdo 5W2H

Why Where Who When How Muchu
Por qué? Onde? Quem? Quando? Qual custo?

Listar recomendagdes Quantificar e classificar o volume de X N . Relatdrio de pendéncias no X
. PCM | PCMinspegdo | Imediato . - Operacional

casdatradas HH pendente no prazo e vencido sistema de gestdo

Atualizar o Backlog das - . PCM todas as . Relatdrio de ordens abertas .

. . Definir tempo resposta das equipe PCM o Imediato . . Operacional
equipes de execugdo disciplinas no sistema de gestdo

- Eliminar possiveis cadastro PCMe | PCM todas as Relatdrio do sistema de )

Analisar ordens abertas A ) o S+1 ~ P Operacional
duplicados ou concluidos campo disciplinas gestdo e verificagdo in loco
o Identificar cadastro para X L. .

Avaliar lista de . o PCMe | Engenhariae Relatdrio do sistema de .

. equipamentos fora de operagdo ou . S+2 N L Operacional
recomendagdes cadastradas . campo operagao gestdo e verificagdo in loco
hibernados
Melhorar ou criar rotina/ferramenta

Elaborar relatérios com li¢des - / ) Andlise dos dados obitidos )

) de gestdo para melhorar os PCM Supervisor S+3 ~ ) Operacional
aprendidas . nas ag¢les anteriores
resultados dos indicadores

Fonte: Autor (2021)

No quadro 6 contém a lista de resultados obtidos para cada acdo proposta, exatamente

na ordem do disposta no quadro 4:

Quadro 6 — Resultados obtidos a partir do plano de acdo

Ac0es propostas Anomalias detectadas

el sEg kG No relatorio apresentado foi visto que aproximadamente 90%

cadastradas das recomendacdes séo do escopo de servigos de caldeiraria e
pintura.
ANELP2TReR L b8 O tempo de resposta das disciplinas foi inferior a 50 dias, exceto
das equipes de para caldeiraria e pintura que ultrapassaram 120 dias.
Foi identificado que 18% dos cadastros foram realizados em
abertas campo.
Avaliar lista de Aproximadamente 38% das recomendagdes abertas estavam
recomendac0es referenciando equipamentos fora de operacéo/hibernados.

cadastradas

SELLEIREIEIG o8  Superalocacdo de recurso;
ool [[eelselel gellefle BN e Falha no fluxo de tratamento das recomendacdes de inspegdo
* Desnivelamento das equipes do PCM e engenharia
» Deficiéncia no processos de gestdo dos indicadores
Fonte: Autor (2021)

Diante dos resultados foi possivel identificar a necessidade de integracéo das disciplinas,
engenharia e equipe de execucdo, para que fosse possivel a implementacdo do processo de

melhoria continua a partir da ferramenta PDCA.
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4.3 Proposta de Rotina Semanal de Acompanhamento e Controle de RI

Com base nos resultados das se¢des anteriores, apds aplicacao das ferramentas Carta de
controle (gréfico estatistico), 5W2H e Backlog, foi identificada a necessidade de utilizagdo de
um processo de melhoria continua para garantir a eliminacdo dos desvios detectados, dessa

forma foi utilizado o ciclo PDCA.

4.3.1 Planejamento

Conforme apontamentos realizados na agdo do 5W2H, elaboragéo de licGes aprendidas,
foi realizada a revisdo no fluxograma do processo de tratamento das RIs para a equipe de
planejadores e engenharia.

Também foi determinado que semanalmente sera realizado reavaliagdo do backlog das
equipes de execucdo para determinagdo do tempo de reposta, mensalmente seréo reavaliados
o0s cadastros das RIs com outras ferramentas de controle e por oportunidade validacdo in loco
com a equipe de execucdo, em busca de evidéncias para eliminacdo de registros indevidos. Na

Figura 12, consta o fluxograma de processo revisado.

Figura 12 - Fluxograma de atendimento a RI

Inspetor : PH inspecdo

Emissio de nota\ |
ZR

PCM : Engenharia

Analise e liberagio Filtro periddico de Avalia o

EeXeCcugio

daRI medidas liberadas : tratamento da
: RI
Planeja e programa a
execugio
e i NAO Sim
Recebe evidéncia de :

Filtro periddico de
medidas reprovadas

NAO } Atualiza o status

para medida
atendida

Avalia o
tratamento da
RI

A

Sim
¥

finaliza medida
nota ZR

Fonte: Autor (2021)

Nesta temos a representacdo do ciclo de vida de uma Rl com as ac¢Oes a serem realizadas

em cada etapa e por cada responsavel até que a recomendacao seja finalizada.
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4.3.2 Treinar e Executar

Nesta etapa foi apresentada para equipe de planejadores e de engenharia a revisdo do
fluxograma do processo de tratamento das recomendacdes de inspecdo. Também foi realizado
treinamento quanto aos procedimentos relativos a condugdo das rotinas operacionais e de
acompanhamento dos indicadores de manutencao e inspecéo relatados na segéo 4.1 p.32 deste
trabalho.

Foi elaborada e divulgada uma planilha para acompanhamento e controle de
recomendacdes de inspecdo conforme disposto nas figuras 13 e 14.

Figura 13 — Controle de recomendaces emitidas

PCM-11 e 6693265 2011645098  Caldeiraris NO PRAZO
Auxiliares
r r 4
PCM-11 IERIEE FETNE RIS 6693265 G 2011648953 Fintura 05/09/21 | NOPRAZO
Auxiliares
r i 2 2
Jagueta, Conves e Estrut
PCM-11 B e T S L 6693265 H 2011649200  Caldeiraria  30/06/21  NOFRAZD
Auxiliares
r r r
Jagueta, Co Estrut
PCM-11 A A SR = 6693265 F 2011649234  Caldeiraria = 10/02/22  NOPRAZO
Auxiliares
r
Jagueta, Conves & Estrut
PCM-11 ELLEE SRS S 6693265 H 2011649325  Caldeiraria  04/05/20
Auxiliares
r r
PCM-11 T e 6693265 H 2011649399  Caldeiraria = 08/11/20

Auxiliares

Fonte: Autor (2021)

Figura 14 — Filtro com resumo por disciplina

RESUMO POR DISCIPLINA
Status E

Disciplina NO PRAZO VENCIDO Total Geral
Pintura 11% A6% 57%
Caldeiraria 5% 32% 37%
Mecanica 1% 2% 3%
Operagdo 0% 1% 1%
Elétrica 0% 1% 1%
Instrumentagdo 0% 1% 1%
Mergulho 0% 0% 0%
Guindaste 0% 0% 0%
Man. pogos 0% 0% 0%
Inspegdo 0% 0% 0%
5G 0% 0% 0%
Seguranga 0% 0% 0%
Total Geral 17% 83% 100%

Fonte: Autor (2021)
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A planilha de controle requer atualizacdo semanal antes das reunides de programacéo,
e contém todos os dados pertinentes as RIs, e a partir de dados resumidos por especialidade e
criticidade promoveu informacdes aos planejadores de cada disciplina para inclusdo na carteira
de servigo semanal.

Além de subsidiar informacdes aos planejadores, os dados do controle de Rls foram
modulados conforme necessidade dos gestores (Gerencia de manutencdo e inspecao,
coordenacdo do PCM e engenharias) para determinar outras caracteristicas pertinentes ao
processo, permitindo uma visdo macro do processo de emissao e controle de recomendacoes.

As informacdes obtidas a partir do controle de recomendacbes foram utilizadas no
processo de melhoria continua e permitiram aplicacdo ciclica necessaria ao sucesso do

programa implementado.

4.3.3 Verificar

Foi realizado acompanhamento das agdes corretivas adotadas e apontadas nas serdo
anteriores, para atender aos objetivos previstos e tentar identificar possiveis desvios.

Também, durante os periodos seguintes foi realizado o acompanhamento do
comportamento estatistico dos indicadores mencionados, conforme pode ser verificado nos
Graficos 4 e 5.

Nos graficos 4 e 5 estd demonstrado o histérico de cumprimento dos indicadores,

conforme historico da unidade operacional indicados na tabela 2.

Tabela 2 - Resultados ICRI e ICRI-F de agosto/20 a margo/21

ICRI - indice Cumprimento as ICRIF - indice Cumprimento as

Recomendacoes de Inspe¢do Recomendacgdes de Inspegdo Tipo F

META WETA
ago-20 90 6518 ago-20 97 100

| set20 [ 5085 | set20 [ 100

| out20 [ 56,78 | out20 [ 93

| nov-20 [ 5388 | nov-20 [ 91

| dez20 [ 50,85 | dez20 [ 90

90 62,89 97 96

90 6591 97 98

90 7130 | mar-21 [ a9

Fonte: Autor (2021)
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Gréfico 4 - Histdrico estatistico ICRI de agosto/20 a mar¢o/21

ICRI - Indice Cumprimento as
Recomendagoes de Inspeg¢ao

0—0—0—0—0—0—0—0
2—8-

AGO-20 SET-20 OuUT-20 NOV-20 DEZ-20 JAN-21 FEV-21 MAR-21

META RESULTADO

Fonte: Autor (2021)
Gréfico 5 - Histdrico estatistico ICRI-F de agosto/20 a mar¢o/21

ICRIF - indice Cumprimento as
Recomendacgoes de Inspecao Tipo F

AGO-20 SET-20 OuUT-20 NOV-20 DEZ-20 JAN-21 FEV-21 MAR-21

== META RESULTADO

Fonte: Autor (2021)

Nos graficos apresentados € perceptivel a evolu¢do dos resultados da meta nos dois
meses posteriores a Ultima medicao.

O ICRI demonstra uma recuperacdo imediata e uma suave tendéncia de ascensdo, porém
ainda se mantem abaixo da meta corporativa.

Enquanto o ICRIF apresenta um cenario de queda no més seguinte, porém com
recuperacdo consideravel nos meses subsequentes, superando a meta corporativa no terceiro

més apds a tltima medicao.
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4.3.4 Corrigir e Padronizar

Nesta etapa da melhoria continua do processo os desvios detectados sdo tratados e
enquadrados nos padrdes definidos no inicio do planejamento.

Apos andlise dos resultados anteriores foi identificado que:

v" O backlog das disciplinas de caldeiraria e manutencdo continuaram acima do
previsto, este problema foi caracterizado como de aspecto tatico, e foi
direcionado para um nivel hierdrquico superior;

v A rotina de verificagdes se manteve e foi possivel identificar seu reflexo nos
resultados dos indicadores;

v" O ICRI apesar de apresentar evolucdo, necessita ser reavaliado para definicao
de novas acdes, de forma a garantir o cumprimento da meta estipulada;

v O ICRIF apresentou evolucéo satisfatéria auferiu resultados contemplados pela
organizacao.

De acordo com o processo implementado fica constatado que as ferramentas aplicadas
foram de grande valia para a melhoria do processo desse estudo de caso.

Comparando os resultados obtidos neste trabalho com a discussdo apresentada por
Torres (2019. p.11) dentro das ndo conformidades enquadram-se produtos, servigos ou
quaisquer atividades que ndo atendem aos requisitos especificados, proporcionam efeitos
indesejados, e que as causas béasicas de uma ndo-conformidade detectada em uma
atividade/produto/servigo destacam-se:

v" Investigar a causa basica da ndo-conformidades;

v Propor uma acdo corretiva que blogueie a causa basica da ndo-conformidades,
definindo responsaveis e prazos;

v Implementar e acompanhar o plano de acdo proposto;

v" Verificar a eficacia da (s) acdo (s) implementada através da verificacdo das
evidéncias do efetivo bloqueio da causa, ou seja, verificar apos tempo definido
se a ndo-conformidades ndo voltou mais a ocorrer;

Ainda de acordo com Torres (2019. p.11) o gestor do processo é o responsavel pela
implementacéao das acOes corretivas e todos os colaboradores sdo responsaveis por detectar nao-
conformidades ocorridas durante a execucao das atividades.

No quadro 7 estdo dispostos os problemas levantados em reunido inicial e as agdes

implementadas para tratamento dos mesmos.
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Quadro 7 - Resumo de problemas identificados e a¢es para saneamento
Foi identificado in loco que 18% das RIs pendentes Atualizaco imediata do sistema conforme verificagdo
estavam atendidas, porém o sistema de gestéo nédo de campo.
estava atualizado.

Foi identificado que 38% das RIs pendentes estavam Atualizacdo imediata do status operacional dos

atribuidas a equipamentos fora de operacdo ou equipamentos e solicitado revisdo na identidade dos
hibernados. indicadores.

Foi identificado que aproximadamente 90% das Rls Realizacdo de célculo do backlog para obtencéo do
pendentes sdo do escopo de servicos de caldeiraria e tempo de resposta das equipes de caldeiraria e pintura
pintura.

O tempo de resposta das equipes de caldeiraria e Este problema foi caracterizado como de aspecto tatico,
pintura ultrapassaram 120 dias. e foi direcionado para um nivel hierarquico superior,

para avaliar ampliacdo das equipes.
Fragilidade no acompanhamento e tratamento das Rls | Revisdo do fluxograma de atendimento as Rls e
treinamento das equipes PCM e engenharia.

Resultado inferiores as metas corporativa para 0s Implementacdo de processo de melhoria continua, para
indicadores de cumprimento as recomendacdes de garantir evolucdo com vistas ao cumprimento das metas
inspecao corporativas

Fonte: Autor (2021)

Neste objeto de estudo ficou comprovado que os problemas foram avaliados e saneados
por uma equipe multidisciplinar, e que a integracéo dos integrantes dessa unidade operacional
foi fundamental para a obtencédo deste resultado.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho teve o objetivo de demonstrar na préatica a aplicacdo dos conhecimentos
académicos adquiridos nesta graduacdo, aplicados durante atuagdo no contrato de operacdo e
manutencdo de equipamentos nas plataformas maritimas no campo de producéo, petroleo e gés,
de aguas rasas no estado de Sergipe, através da implementacdo de uma rotina de
acompanhamento e controle de recomendac6es de inspecéo.

O ambiente deste estudo de caso foi o planejamento e controle da manutengéo, que
conforme demonstrado, apresentava desvios no cumprimento de dois indicadores de
manutencdo e inspecdo implementados pela unidade operacional.

Para a resolucdo do problema foram aplicadas algumas ferramentas da qualidade. O
fluxograma foi aplicado para a demonstracéo do fluxo de processo do referido setor, conforme
padronizacdo corporativa, bem como, na implementagdo da rotina de acompanhamento e
controle das recomendaces de inspecao.

Através da demonstracao da identidade dos indicadores e de seus histdricos estatisticos,
foi possivel levantar os desvios e propor na pauta da reunido semanal com a coordenacdo, desta
maneira foi necessario discorrer sobre o tema para elaboracdo de um plano de acéo, com vista
a ferramenta 5W2H, e descrever o caminho ser percorrido.

Apds a obtencdo dos resultados das ferramentas citadas foi identificada a necessidade
de implementacdo de um plano de melhoria continua no processo de gestdo. Foi aplicado o
ciclo PDCA para a definicdo doa sequenciamento das acfes de: elaboracdo dos métodos,
treinamento da equipe, execucgdo das acdes, medigédo dos resultados para identificar os desvios
e determinar a padronizacdo e repeticdo do ciclo.

Ficou demonstrado que as ferramentas agregaram para o sistema de gestao, foi possivel
identificar os problemas de nivel operacional que foram solucionados em curto prazo, e os de
nivel tatico que foram direcionados a esferas superiores na hierarquia organizacional para
solugéo de longo prazo.

A integracdo das equipes foi essencial na obtencgdo dos resultados, que se demonstraram
satisfatorios, e que pode perdurar, desde que a cultura de melhoria continua se mantenha nessa
organizacéo, que seja a base para novas propostas de solucgéo.

Finalmente verificou-se o qudo é importante um sistema de gestao e que seus beneficios
séo diversos, depende do olhar de cada colaborador e do empenho de toda a organizacao.

Os resultados obtidos neste trabalho foram satisfatdrios e todos os objetivos preteridos

foram alcancados.
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