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RESUMO

SOUZA, R. S. Sistema de Gestao da Qualidade em Empresa do Setor de Pré-Fabricados
de Concreto: resultados alcangados com sua implantag@o. 2010. 72 f. Trabalho de
Diplomacao (Graduagao em Engenharia Civil) — Departamento de Engenharia Civil,
Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre.

Atualmente, em fungdo do cendrio competitivo, as empresas procuram maneiras de se
destacar entre as demais. Dentre algumas alternativas encontram-se os Sistemas de Gestdo da
Qualidade como forma de melhorar os seus processos e produtos por meio de eficiéncia e
eficicia. Com base nesse contexto, o presente trabalho objetiva discutir os resultados
associados a manuten¢do de um Sistema de Gestdo da Qualidade, com base na NBR ISO
9001:2008, aplicado a uma empresa do setor de pré-fabricados de concreto. Para tal, foram
mapeados os processos produtivos da empresa, desde a montagem da armadura até o
embarque da pega ao cliente. Foi identificada a nova prética adicionada ao sistema para o
aumento do controle de qualidade, chamada de Plano de Inspecdo e Teste. Essa pratica fez
com que cada etapa do processo de fabricacdo recebesse um controle. Foram acompanhados
também os resultados dos indicadores de desempenho e demais parimetros de qualidade,
como volume de produgdo, mao de obra disponivel, horas de treinamento e horas-homem de
treinamento. Por fim, foram avaliados os resultados associados a adicdo desta pritica e a
certificacdo. Concluiu-se que de nada adianta controlar o processo se a mao de obra for
varidvel e ndo especializada. Também, que a adi¢do da nova prética foi importante no sentido
de aumentar o controle em todas as etapas, ao invés de somente no final, como era antes de
sua adicdo no processo. Além disso, todos esses controles ndo seriam possiveis no processo se
a empresa ndo fosse certificada pela NBR ISO 9001:2008, pois ela serviu de base para o

primeiro registro de inspe¢do do processo de fabricagio dos pré-moldados.

Palavras-chave: Sistemas de Gestio da Qualidade; NBR ISO 9001:2008; nova pratica
adicionada; indicadores de desempenho; parametros de qualidade; resultados alcangados.
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho desenvolveu como tema o sistema de gestdo da qualidade, pela
certificagio NBR ISO 9001, sendo esse sistema uma ferramenta de gestdo que propicia
resultados associados a qualidade dos processos da empresa. Uma nova pratica adicionada ao
sistema, o Plano de Inspecdo e Teste, foi o enfoque deste trabalho. Os resultados associados a
qualidade foram avaliados através de indicadores de desempenho que foram identificados
para gerar informacdes referentes a nova prética adicionada ao sistema, além da implantacao
do Sistema de Gestdo da Qualidade na empresa do setor de pré-fabricados de concreto

estudada.

O estudo baseou-se na NBR ISO 9001 — Sistemas de Gestdo da Qualidade: Requisitos — um
dos principais Sistemas de Gestdo para a melhoria da qualidade nas empresas. Esta Norma

tem como objetivo (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 2008, p. 1):

[...] o atendimento consistente aos requisitos do cliente e requisitos estatutdrios e
regulamentares aplicdveis, e pretende aumentar a satisfacdo do cliente por meio da
aplicacdo eficaz do sistema, incluindo processos para melhoria continua do sistema,
e assegurar a conformidade com os requisitos do cliente e os requisitos estatutarios e
regulamentares aplicaveis.

A NBR ISO 9001:2008 fornece um modelo para a organizagdo preparar € operar o seu
Sistema de Gestdo. Sendo uma ferramenta operacional de gestdo da qualidade, ela adota como
principios a melhoria continua e a abordagem de processos, permitindo a organizacgdo
visualizar melhor os resultados e avaliar sua eficiéncia e eficidcia. Durante o trabalho, a

empresa em estudo ja possuia a NBR ISO 9001:2008 implantada em seus processos.

O trabalho comecou pelo mapeamento do processo de fabricacdo dos pré-fabricados de
concreto. Esse detalhamento foi necessdrio para tornar mais clara a implantacao do Sistema

de Gestao da Qualidade em todas as fases do processo.

Devido a exigéncia de um maior controle de qualidade, foi adicionada uma nova pratica ao

sistema, chamada de Plano de Inspecao e Teste (PIT). A partir desse momento, o PIT acabou

Sistema de Gestdo da Qualidade em Empresa do Setor de Pré-Fabricados de Concreto:
resultados alcancados com sua implantagao
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tornando-se parte do processo. A sua criagdo, a importincia de sua implantagdo e seu controle

foram o enfoque deste trabalho.

Ap6s esta etapa de implantacdo, para avaliar a eficdcia do PIT no processo, foram estudados
os indicadores de desempenho da fabrica. Utilizou-se o nimero de pegas identificadas com

erro € o numero de horas-homem trabalhadas no estudo desses indicadores.

A avaliagdo dos resultados da implantacio da NBR ISO 9001:2008 e do PIT foram
demonstrados através da andlise dos indicadores de desempenho. Além desses, volume de
producdo, mio de obra disponivel, horas de treinamento e horas-homem de treinamento
serviram de pardmetros para avaliar a melhoria do controle de qualidade apds a implantacio
da nova prética. As considera¢des finais foram realizadas com base na avaliagdo dos

resultados verificados.

O capitulo 1 contém a introdugdo sobre o tema do presente trabalho, qual seja, a implantacio
de um Sistema de Gestdo da Qualidade. No capitulo 2 encontra-se o método de pesquisa. Esse
capitulo apresenta a questdo de pesquisa, os objetivos, 0s pressupostos, as delimitagdes, as

limitacdes e o delineamento deste trabalho.

O capitulo 3 trata sobre a revisdo bibliografica do trabalho, contendo tépicos sobre sistemas
de gestdo da qualidade, abrangendo conceitos sobre qualidade e NBR ISO 9001:2008. O
capitulo 4 discorre sobre a descri¢do do processo tradicional de fabricacdo dos pré-moldados

de concreto.

O capitulo 5 trata sobre a prética adicionada ao sistema da empresa. O capitulo 6 descreve os

indicadores de desempenho.

O capitulo 7 avalia os resultados obtidos através dos indicadores de desempenho e dos
parametros de controle. Por fim, o capitulo 8 apresenta as consideragcdes finais com base na

avaliag@o dos resultados e as sugestdes para trabalhos futuros.

Rubia Soster de Souza. Porto Alegre: DECIV/EE/UFRGS, 2010
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2 METODO DE PESQUISA

Neste capitulo encontram-se definidas as diretrizes para o desenvolvimento do trabalho.

2.1 QUESTAO DE PESQUISA

O presente trabalho tem como questdo de pesquisa: quais sdo os resultados associados a

implantacdo da NBR ISO 9001 na empresa estudada?

2.2 OBJETIVOS

A seguir, encontra-se a descri¢do dos objetivos que orientam o presente trabalho.

2.2.1 Objetivo Principal

O objetivo principal deste trabalho consiste na verificagdo dos resultados associados ao
processo de melhoria continua apds a implantacdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade em
uma empresa do setor de pré-fabricados e da adicdo de uma nova pritica de controle ao

processo.

2.2.2 Objetivos Secundarios
Como objetivos secunddrios podem ser citados:

a) mapeamento do processo produtivo;

b) identificac@o de controles e da prética adicionada ao sistema, com base na NBR
ISO 9001:2008;

c¢) identificacdo de indicadores de desempenho e parimetros de controle de
qualidade.

Sistema de Gestdo da Qualidade em Empresa do Setor de Pré-Fabricados de Concreto:
resultados alcancados com sua implantagao



14

2.3 PRESSUPOSTOS

A NBR ISO 9001:2008 ¢ um referencial adequado para implantagdo de Sistema de Gestdo da

Qualidade na empresa em estudo.

2.4 DELIMITACOES

O estudo se desenvolveu em uma tUnica empresa do setor de pré-fabricados de concreto,
instalada na Regido Metropolitana de Porto Alegre. Os dados fornecidos para este trabalho

sdo dos meses de Novembro de 2008 até Abril de 2009.

2.5 LIMITACOES

No presente trabalho estudou-se a nova pratica adotada pela empresa e seu controle. Néo foi
realizado um levantamento especifico para tal e os dados aqui apresentados sdo baseados em

informagdes fornecidas pela empresa.

Nio foi considerada a qualidade antes da implantacdo da NBR ISO 9001:2008 na empresa.
Custos relacionados a implantacdo da ISO e a comparagdo entre o processo de controle antes

e depois da implantagdo da ISO também nao foram abordados no trabalho.

2.6 DELINEAMENTO

O delineamento do trabalho abrangeu as seguintes etapas:

a) pesquisa bibliogréfica;

b) descricao do processo de produgdo das pegas pré-fabricadas;
c) identificag@o da pratica adicionada ao sistema;

d) identificacdo de indicadores de desempenho;

e) avaliacdo dos resultados obtidos;

f) consideracdes finais.

Uma representacdo esquematica do delineamento € representada na figura 1.

Rubia Soster de Souza. Porto Alegre: DECIV/EE/UFRGS, 2010
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Figura 1: representacdo esquemadtica do delineamento da pesquisa
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3 SISTEMAS DE GESTAO DA QUALIDADE

Até o inicio do século XVIII, o recebimento dos pedidos de produtos manufaturados e suas
entregas eram realizados por artesdos. Desde o recebimento do pedido, a entrega do produto e

a assisténcia ao cliente, eles eram os responsdveis por todo o processo.

O artes@o tinha um bom desempenho no trabalho e possuia conhecimento das expectativas
dos clientes. Dificilmente ocorriam problemas durante a execugdo dos produtos. Com isso, a

qualidade da producio era elevada, porém, a produtividade era baixa.

Com a aproximagdo dos povos devido ao desenvolvimento da navegacdo e dos meios de
transporte, as atividades comerciais foram estimuladas. A demanda de produtos
manufaturados cresceu além da capacidade dos artesdes e o mundo viveu a Revolucdo
Industrial. Naquele momento, houve a necessidade de encontrar meios de produgdo mais

eficientes capazes de gerar volumes de produgdo que atendessem as quantidades demandadas.

Devido a Primeira Revolucdo Industrial, no final do século XVIII, Adam Smith demonstrou
que uma fabrica poderia ser mais produtiva se seus processos fossem divididos em vérias
tarefas, e cada uma executada por pessoas especializadas, em um posto (MAINIERI, 1998). A
partir dessa data, a necessidade de produzir produtos em maiores quantidades, com cada vez

mais qualidade e sem defeitos, se tornou alvo de estudos e teorias praticas utilizadas até hoje.

Ao passar dos anos, o aumento da capacidade produtiva além da demanda, a recessdo mundial
gerada pelas guerras, a crise do petréleo, a eliminacdo das barreiras comerciais e a
globalizacdo da economia foram alguns dos motivos que impactaram no comportamento e na
competitividade empresarial (MAINIERI, 1998). Atualmente, a énfase das empresas estd no
aumento do volume de producgdo e que este seja compativel com a demanda (PALADINI,
1990). Ferraz et al. (1996 apud MAINIERI, 1998, p. 46) afirmam também que "[...] a
competitividade de uma empresa estd vinculada a sua capacidade de formular e implementar
estratégias que lhe permitam conservar, de forma duradoura, uma posi¢do sustentidvel no

mercado.".

A competitividade tem diferentes fatores de influéncia, tanto no ambiente interno quanto no

ambiente externo da organizacdo. Desta forma, os objetivos de desempenho, custo e qualidade

Rubia Soster de Souza. Porto Alegre: DECIV/EE/UFRGS, 2010
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tornam-se fatores-chave na busca pelo ganho na competitividade. Conforme Teboul (1991, p.
5), "Quanto mais a concorréncia é aberta, mais os clientes (ou seja, todos nés) podem tornar-
se exigentes. [...] E necessdrio poder diferenciar o produto, propondo uma vantagem clara e

indiscutivel.".

A partir disso, "[...] o sucesso competitivo depende da criacdo e renovacdo de vantagens
competitivas que possam distinguir as empresas dos seus concorrentes." (MAINIERI, 1998, p.

46). Uma dessas vantagens € a implementagdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade.

3.1 QUALIDADE

O conceito de qualidade baseia-se no atendimento dos requisitos dos clientes de forma
confidvel, sem defeitos, com seguranca e no tempo certo, e, principalmente, na satisfacio
deles com o recebimento de um produto final perfeito. Segundo Feigenbaum' (1986),
qualidade é a composicdo total das caracteristicas de marketing, engenharia, fabricacdo e
manutengdo de um produto ou servigo através das quais 0 mesmo atenderd as expectativas do

cliente. Esse conceito reforca a idéia base e enfatiza a importancia da satisfagdo dos clientes.

Amboni® (2002) relata que existem defini¢des distintas para qualidade, por serem propostas
por diferentes autores. Porém, todos mostram sua importancia na atividade produtiva e no
atendimento aos requisitos dos clientes. Além disso, Pandolfi (2003, p. 14) afirma que "A
preocupacdo com a qualidade dos produtos e servicos deixou de ser objeto de diferenciagdo

empresarial para ser uma questdo de necessidade.".

Para se obter qualidade ndo € mais possivel apenas exigir que as pessoas facam o melhor que
puderem, ou cobrar resultados sem preocupar-se com o desenvolvimento do trabalho. Campos
(1992, p. 2) afirma que "Aumentar a produtividade é produzir cada vez mais e/ou melhor com
cada vez menos.". Mello et al. (2009, p. 19) reforcam ainda que "[...] toda organizacdo é
formada por diversas unidades de negécios que, juntas, realizam seu trabalho, buscando

agregar valor na produgéo de bens e/ou no fornecimento de servicos.".

'FEIGENBAUM, A. V. Total Quality Control. Singapura, McGraw-Hill, 1986.

2 AMBONI, N. F. Qualidade em Servicos: dimensdes para orientaciio e avaliacdo das bibliotecas universitarias
federais brasileiras. 2002. 227 f. Tese (Doutorado em Engenharia de Produg¢do) — Programa de P6s-Graduagao
em Engenharia de Produg@o, Universidade Federal de Santa Catarina, Florianépolis.

Sistema de Gestdo da Qualidade em Empresa do Setor de Pré-Fabricados de Concreto:
resultados alcancados com sua implantagao



18

Para as empresas atingirem seus objetivos, elas necessitam inovar devido a competitividade
imposta pelo mercado. Atualizando-se com as exigéncias do mercado, elas se tornam mais
fortes e competitivas, ficando prontas para administrar oferecendo mais qualidade,
confiabilidade e diferenciais aos clientes. Fazendo isso, a empresa obtém melhoria na

qualidade e no controle da qualidade, conforme apresenta seu histdrico.

3.1.1 Historico da Qualidade

Existem muitas abordagens para a qualidade. Alguns pesquisadores desempenharam papel
importante no desenvolvimento e disseminacdo desses conceitos. Entre eles, podem-se citar
Armand Feigenbaum, Kaoru Ishikawa, Edwards Deming, Joseph Juran, Philip Crosby e
David Garvin (MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997).

Para Deming (1990 apud MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997, p. 5), "[...] a qualidade ndo
podia ser responsabilidade de um departamento ou mesmo de todos os departamentos de uma
empresa. Era necessdrio o envolvimento da alta ciipula administrativa e seu forte engajamento

no processo |...]".

Por sua vez, Juran prop6s o conceito dos custos da ndo-qualidade. Assim, "[...] além de
considerar explicitamente os custos de inspe¢do e prevencdo, passou-se a explicitar os
chamados custos de falhas externas e de falhas internas." (CORREA, 2003 apud SUKSTER,
2005, p. 25).

Para Crosby (1988 apud MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997), qualidade deve ser definida
como conformidade aos requisitos. Estes devem ser expostos de maneira clara para que nao
haja confusdo. Ao detectar ndo-conformidade com os requisitos, ¢ detectada a auséncia de

qualidade. Os problemas de qualidade se tornam problemas de ndo-conformidade.

Estes quatro pesquisadores tém um destaque maior por terem sido os inovadores do

gerenciamento da qualidade, fazendo com que ocorresse a melhoria do controle da qualidade.
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3.1.2 Controle de Qualidade

Todos os requisitos anteriormente comentados fazem parte de um ciclo de importancia da
qualidade essencial para a organizagdo: a empresa, possuindo mao de obra qualificada, fabrica
um bom produto. Este entra com uma boa perspectiva no mercado, e assim, a empresa

continua produzindo-o, dando continuidade ao ciclo (figura 2).

MERCADO

BOM
PRODUTO EMPRESA
| MAO DE ¢
OBRA

Figura 2: ciclo de importancia da qualidade
(PALADINI, 1990)

As empresas devem considerar o controle da qualidade em todo o processo, pois se algum dos
elementos bdésicos desse processo for alterado, essa modificacdo pode provocar efeitos
negativos na qualidade do produto e afetar seu desempenho. Elas devem dar valor a esse
controle a fim de evitar prejuizos decorrentes dele, como por exemplo: custos de materiais
perdidos, de operacdes que precisam ser refeitas, de retrabalho, de reprogramacio, etc. Por
isso, antes de classificar um produto como de mé qualidade, deve-se observar se seu processo

foi controlado (PALADINI, 1990).

Existem vérias maneiras de analisar a qualidade de um produto. O enfoque dele como um
todo e a andlise de seu projeto e da sua conformidade em relacdo ao mesmo, assim como o
enfoque do produto em relacdo as suas especificagdes técnicas, sdo algumas dessas andlises.
Em ambas, os objetivos a serem atingidos sdo: o projeto atender ao consumidor e a fabricagio

do produto ser realizada de acordo com as especifica¢des do projeto (PALADINI, 1990).

A andlise de projeto € realizada através de variacdes sobre o mesmo. Se estas forem de
pequeno porte, sdo tolerdveis, e serdo realizadas pequenas variagdes no projeto, tendo o
produto condi¢d@o de absorvé-las. Se forem alteragdes significativas, ou o projeto é modificado

ou o processo se adapta aquela alteracdo. Essa andlise de projeto, além de satisfazer o
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consumidor, reduz os custos de producdo, satisfazendo também os desejos da empresa

(PALADINI, 1990).

O controle de qualidade € importante devido a sua capacidade de prevengdo de defeitos na
produgdo, ou seja, "[...] € o sistema que cria as condi¢des para que as atividades preventivas
possam ser desenvolvidas." (PALADINI, 1990, p. 57). O autor ainda salienta que o controle

da qualidade € dindmico, pois pode alterar o sistema e esse se alterar com as novas situagdes.

O controle da qualidade abrange todos os setores, pois eles s@o, indiferentemente,
responséveis por ela. A qualidade envolve tanto os processos que tém agdo direta na producgdo
quanto os que possuem acdes indiretas, pois ambos tém reflexo no seu desempenho
(PALADINI, 1990). Assim, para dar certo, o processo ou produto deve ter uma manutencio
do nivel desejavel da qualidade, impedindo que ela decaia com o tempo, e assim prevendo o

que acontecera com o processo no futuro (DELARETTI FILHO; DRUMOND, 1994).

3.1.3 Importancia da Qualidade

A importancia da qualidade estd na sua profunda ligacio com os objetivos das empresas
(PALADINI, 1990). Fornecer um diferencial com qualidade € uma caracteristica que atrai os
clientes, dando assim mais confiabilidade a elas. Além disso, a qualidade de um servico € um
fator essencial para elas atingirem seus objetivos. Para que isso ocorra, a organizacido deve
estar centrada em atender as necessidades e desejos dos clientes ultrapassando suas
expectativas e procurando encontrar respostas que os satisfacam (COBRA, 2001 apud

SABINO, 2004).

Para Amboni® (2002), o servico ao usudrio € essencial a sobrevivéncia e a competitividade das
organizagdes no mundo de hoje, independente do ramo de atividade, porte da organizacdo e
sua localizacdo. A importancia do usudrio no processo de producdo de um servigo, segundo
Sabino (2004, p. 9), é:

Primeiro, somente o usudrio pode deflagrar o inicio do processo, ou seja, um servigo

s6 é providenciado quando alguém solicita (exceto no caso de servicos de rotina).
Segundo, com muito maior frequéncia do que na produgdo de bens materiais, os

> AMBONI, N. F. Qualidade em Servigos: dimensdes para orientagio e avaliacio das bibliotecas universitarias
federais brasileiras. 2002. 227 f. Tese (Doutorado em Engenharia de Produgdo) — Programa de P6s-Graduagao
em Engenharia de Produg@o, Universidade Federal de Santa Catarina, Florianépolis.
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usudrios geralmente interagem durante a execugdo dos servicos, estabelecendo
parametros que devem ser cumpridos durante o processo de atendimento.

Para um servico ndo possuir grande variabilidade, a padronizacio na execugdo € muito
importante. A definicdo de um padrido de qualidade, e por consequéncia, padrio de execugdo,
€ o primeiro passo para a formulacdo de um programa que atenda as expectativas dos clientes

e o desempenho do produto esperado por eles (COBRA, 2001 apud SABINO, 2004).

Por causa disso, a qualidade estd diretamente ligada a satisfacdo dos clientes. Atender suas
expectativas significa atingir a satisfacdo por eles requerida. Neste caso, a satisfagdo estd em
funcdo do desempenho e das expectativas exigidas. Quanto mais proximo o desempenho
estiver das expectativas, maior € a satisfacdo obtida pelo cliente e maior é a qualidade do

produto ou servico (PANDOLFI, 2003).

Porém, o principal agente da evolu¢do do desempenho dos produtos e servicos, ou seja, da
superacdo das expectativas e da qualidade, é a mudanca de comportamento do consumidor.
Para ganhar a concorréncia, as empresas precisam surpreender o consumidor, e ndo somente
oferecer produtos que cumpram suas exigéncias bdsicas (OLIVER; RUST, 2000 apud
PANDOLFI, 2003).

A empresa deve realizar um trabalho melhorado no atendimento e satisfagdo das necessidades
dos clientes para conquistar novos consumidores e superar a concorréncia. As empresas que
estdo centradas nos clientes t€m maior capacidade de criar consumidores, € ndo somente

produtos (PANDOLFI, 2003).

Desta maneira, o cliente deixou de ser uma obrigacdo as empresas e tornou-se o objetivo
delas. Pandolfi (2003, p. 15) afirma que "As necessidades dos clientes passaram a orientar as

negociacdes. Conhecer estas necessidades passou a ser prioritdrio para as empresas.".

Os sistemas de gestdo da qualidade vao ao encontro dos desejos dos clientes. Se a empresa
implantar um Sistema de Gestdo da Qualidade que se adapte as exigéncias do mercado e dos

clientes, ela ganha a concorréncia e surpreende os consumidores.
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3.2 CONCEITOS DE SISTEMAS DE GESTAO DA QUALIDADE

Define-se sistema como um conjunto de elementos que transformam, apds processamento,
uma atividade unitdria, que opera sobre entradas, em saidas, sempre visando atingir uma meta.
Tem-se como objetivo de um sistema obter produtos de forma econdmica e que atendam as
expectativas dos clientes (MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997). A ilustracdo de um sistema

estd na figura 3.

ENTRADA SAIDA
DaC0s INFORMAGAD

EMERGIA ENEBGIA

MATERIA MATERIA

AETROAGAD

Figura 3: defini¢cdo de um sistema
(MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997, p. 11)

Segundo Maximiano (1997 apud MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997, p. 11):

As entradas compreendem os elementos ou recursos fisicos e abstratos de que o
sistema € feito, incluindo as influéncias recebidas do meio ambiente. Os processos
interligam os componentes e transformam os elementos de entrada em resultados.
[...] as saidas sdo os resultados do sistema, os objetivos que o sistema pretende
alcancar ou efetivamente alcanca.

Os subsistemas de um sistema devem operar em conjunto, com forte interacdo, para analisar e
questionar as relacdes de troca com o ambiente (figura 4) (MEKBEKIAN; AGOPYAN,

1997). Devido a isso, obtém-se as seguintes vantagens:

a) visdo de conjunto, que possibilita um planejamento estratégico visando a
otimizagdo do todo;

b) objetivos comuns, que facilitam a compreensdo dos funciondrios de cada
departamento do seu papel no todo, tornando mais facil o trabalho em equipe;

c) integracdo de dreas, que propiciam a combinacdo de esforgos dos
departamentos.
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SISTEMA DA QUALIDADE

ENTRADA . saiDa
HNECESSIDADES PRODUTOS
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T Y T

Figura 4: sistema da qualidade
(MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997, p. 12)

As alteracdes tecnoldgicas e organizacionais que ocorrem nas empresas sdo estimuladas pela
implantacdo dos sistemas de gestdo da qualidade. O escopo dos sistemas de gestdo da
qualidade define a abrangéncia dos processos que serdo cobertos por esses sistemas, como por

exemplo, processos de projeto, produg@o ou uma linha especifica de produto ou servigo.

O objetivo principal dos sistemas de gestdo da qualidade € ser uma ferramenta operacional,
adotando como principios a melhoria continua e a abordagem de processos, permitindo a
organizagdo visualizar melhor os resultados e avaliar sua eficiéncia e eficicia. Além disso, a
implementacdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade é necessdria para apoiar 0s processos

de realizacdo de uma organizacio.

Os principios do Sistema de Gestdo da Qualidade sdo identificados pela direcdo e conduzem a
organizacio a melhoria do desempenho. Segundo a NBR ISO 9001 (ASSOCIACAO
BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 2008), o foco no cliente, os lideres, o
envolvimento dos funciondrios, a abordagem do processo, a abordagem sistémica para a
gestdo, a melhoria continua, entre outros, sdo alguns dos requisitos que a organizacdo deve ter

para pdr em prética esses principios.
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3.3 IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE
PROPOSTO PELA NBR ISO 9001:2008

Segundo Sukster (2005, p. 31), "A implementacdo de um sistema de gestdo da qualidade pode
constituir uma decisdo voluntdria e estratégica das empresas, mas também pode ser resultado
de pressdes externas.". A politica da qualidade estabelece o comprometimento da geréncia
com os conceitos fundamentais da qualidade, que devem ser espalhados, por eles, a toda
empresa (CAMPOS, 1992). Além disso, Souza e Voss (2002 apud SUKSTER, 2005, p. 32)
explicam que para o sucesso dessa implementagdo "[...] € necessdria uma mudanca radical nas

empresas [...]".

Além disso, segundo Souza (2007 apud SUKSTER, 2005), a certificacdo das empresas pela
NBR ISO 9001 traz muitos beneficios, como por exemplo: ganhos de qualidade e
padronizagdo dos processos, redugdo de custos, informatizagéo, etc. Sukster (2005) afirma,
em outras palavras, que a qualidade do trabalho é alcangada através da realizacdo das tarefas

de acordo com o padrdo da empresa.

A melhoria continua, quando uma organizagdo adota a norma ISO 9001, € um processo de
aumento da eficiéncia da organizacdo para cumprir com os objetivos da qualidade. Essa
norma exige que a organizacdo planeje e gerencie OS Processos necessarios para que a

melhoria continua de seu Sistema de Gestdo da Qualidade funcione (MELLO et al., 2009).

A NBR ISO 9001:2008 também adota o ciclo PDCA para explicar a melhoria continua como

um todo. No trabalho em questéo, o ciclo PDCA nio € estudado, somente citado.
Segundo Souza (1997 apud SUKSTER):

a) o P (plan) do ciclo significa padronizar e planejar a execugdo dos servicos;

b) o D (do) é treinar a mao de obra da empresa para produzir de acordo com o
padrao;

¢) o C (check) significa conferir o que foi realizado;

d) o A (act) quer dizer realizar agdes corretivas quando for necessario.

A implantacio de um Sistema de Gestdo da Qualidade imposto pela NBR ISO 9001,
conforme Pandolfi (2003, p. 15), "[...] estd indo ao encontro dos anseios do consumidor. O

direcionamento para o cliente, a melhoria continua, a gestdo dos processos e a satisfagdo do
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cliente s@o itens obrigatdrios para a certificacdo.". E importante salientar que o cliente nio
percebe somente o resultado da atividade ou servigo prestado, mas sim, a sequéncia de
atividades geradas pela empresa durante a prestacdo de servico, ou seja, ele percebe o

processo. A seguir, um breve historico da familia de Normas NBR ISO 9000.

3.3.1 Historico da Familia de Normas NBR ISO 9000

Inicialmente, existiam diversas normas que estabeleciam requisitos aos sistemas de qualidade,
variando de pais e setor, e estes eram utilizados somente em situacdes contratuais. Assim

surgiram as normas da qualidade para o setor nuclear, aerondutico e petrolifero.

Essas normas eram utilizadas por clientes compradores para certificacio da qualidade de
empresas fornecedoras. Com o passar dos anos, entretanto, devido a crescente implantagio
dessas normas nas empresas e a importincia dada pelos clientes a qualidade, os fornecedores
foram obrigados a atender os diferentes requisitos de sistemas de qualidade conforme cada
cliente, provocando graves problemas nas trocas comerciais (MEKBEKIAN; AGOPYAN,
1997).

Isso obrigou a Organizagdo Internacional de Normaliza¢do (International Organization for
Standardization — 1SO) formar um Comité Técnico para elaborar as normas voltadas aos
sistemas da qualidade. Segundo Mekbekian e Agopyan (1997, p. 13), essa criagdo serviria
para "[...] uniformizar conceitos, padronizar modelos para garantia da qualidade e fornecer

diretrizes para implantacdo da gestio da qualidade nas organizagdes.".

Conforme Mekbekian e Agopyan (1997, p. 13):

Resultou, do trabalho desse comité, a série de normas ISO 9000, lancada em 1987.
Essas normas foram adotadas no Brasil em 1990, com a denominagdo de série de
normas ABNT NB 9000 ou NBR 19000.

Em 1994 as normas da série ISO 9000 foram revisadas pelo Comité Técnico 176 da
ISO, sendo adotadas no Brasil, no mesmo ano, como familia NBR ISO 9000 para
indicar o conjunto formado pelas normas da série 9000, pelas normas da série 10000
e pela norma NBR ISO 8402.

Estas sdo as normas mais completas e atualizadas sobre o assunto, adotadas atualmente por

cerca de cem paises no mundo inteiro. S3o normas que estabelecem os elementos do Sistema
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de Gestdo e garantia da qualidade a serem considerados pelas empresas, levando em conta
seus objetivos e seus produtos e processos. Elas tém um enfoque geral, aplicavel a qualquer
setor industrial ou econdmico, e t€m como grande objetivo, conforme Cerqueira (1996 apud
MEKBEKIAN; AGOPYAN, 1997, p. 13), "[...] estabelecer requisitos minimos de gestdo da
qualidade necessdrios para obtencdo da satisfagdo dos clientes, através da prevencdo da

ocorréncia de ndo-conformidades.".

A norma NBR ISO 9000 possui uma familia de normas sobre Sistema de Gestdo da

Qualidade. S3o elas:

a) NBR ISO 9000;
b) NBR ISO 9001;
¢) NBR ISO 9004;
d) NBR ISO 19011.

A NBR ISO 9000 — Sistema de Gestao da Qualidade: fundamentos e vocabulério — descreve
os fundamentos de Sistemas de Gestdo da Qualidade e estabelece a terminologia para estes
sistemas. A NBR ISO 9001 — Sistema de Gestdo da Qualidade: requisitos — especifica os

requisitos para um Sistema de Gestdo da Qualidade.

A NBR ISO 9004 - Sistemas de Gestdo da Qualidade: diretrizes para melhorias de
desempenho — fornece diretrizes que consideram tanto a eficicia como a eficiéncia do Sistema
de Gestao da Qualidade, e objetiva melhorar o desempenho da organizagdo e a satisfagdo dos
clientes e das outras partes interessadas. Porém, ela ndo é um guia de implementagdo. A NBR
ISO 19011 — Diretrizes para Auditoria de Sistemas de Gestdao da Qualidade ou Ambiental —

fornece também diretrizes sobre auditoria de Sistema de Gestdo da Qualidade e Ambiental.

3.3.2 Importancia da Implementacio da NBR ISO 9001:2008

A adocdo do Sistema de Gestdo da Qualidade é decisdo estratégica da dire¢do de cada
organizagdo, assim como seu desenvolvimento e sua implementacdo, também sdo especificos
de cada empresa. A Norma ndo tem como objetivo imp0r uniformidade na estrutura dos
sistemas de gestdo ou uniformidade na documentacdo das empresas, ela serve somente para

orientar ou esclarecer os requisitos associados.
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Os requisitos dessa Norma objetivam demonstrar a capacidade da organizagdo de fornecer
produtos que atendam de forma consistente os requisitos do cliente e requisitos estatutarios e
regulamentares aplicaveis. Especifica-se que quando se cita produtos, isso se aplica somente
ao produto pretendido ou requerido por um cliente, e requisitos estatutarios e
regulamentares significam requisitos legais (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS
TECNICAS, 2008).

N

O usudrio pode escolher os requisitos da Norma que sdo adequados a realidade de sua
empresa, contanto que os itens excluidos ndo afetem a capacidade ou responsabilidade da
organizacdo em fornecer o produto com caracteristicas que atendam os requisitos do cliente
(MELLO et al., 2009). Consideram-se especificidades como, por exemplo, requisitos de

mercado, tipo de produto e processo de fabricagdo.

A maioria dos usudrios obtém logo beneficios mensurdveis no processo de desdobramento
dos requisitos da norma em suas operagdes. Esses beneficios iniciais sdo geralmente devido as

melhorias na organizacdo e na comunicacao interna (CAMPOS, 1992).

A certificacdo pela NBR ISO 9001 é uma opgdo estratégica das empresas, como forma de
manutengdo da qualidade. No Brasil, nos dltimos anos, aumentou a escolha dessa certificagio

pelas empresas, conforme quadro 1.

A tultima versdo da NBR ISO 9001, do ano de 2008, reflete as abordagens modernas de gestdo
e aperfeicoa as praticas organizacionais existentes. Isso facilita sua aplicacio a qualquer tipo
ou porte de organizacdo, seja para producdo de bens ou para prestacido de servicos (MELLO

et al., 2009).

Partindo da melhoria do desempenho, a implantacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade
baseado na NBR ISO 9001:2008 orienta-se pela sistematica mostrada na figura 5. Fazendo
uma breve introdugdo ao processo de implementagdo, irdo ser descritos a seguir os itens da

sistematica.

O item 3.1 trata sobre a definicdo da unidade de negdcio. De acordo com Mello et al. (2009,
p- 20, grifo do autor), "Pode-se definir unidade de negécios como unidade organizacional,
com definicdo de autoridade sobre processos afins e responsabilidade sobre resultados

operacionais, que contribui para a realizacdo da missao da empresa.". E fundamental que a
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organiza¢do documente as definicdes de suas unidades de negécio em formato adequado,

assim como os fluxogramas de processo.

Estados 2005 2006 2007 2008
ACRE 0 7 5 6
ALAGOAS 16 23 15 23
AMAPA 1 0 6 1
AMAZONAS 79 74 107 75
BAHIA 133 160 137 142
CEARA 24 58 43 40
DISTRITO FEDERAL 68 69 58 54
ESPIRITO SANTO 73 101 85 50
GOIAS 62 85 57 79
MARANHAO 13 20 17 20
MATO GROSSO 15 32 20 20
MATO GROSSO DO SUL 7 17 14 14
MINAS GERAIS 259 340 327 285
PARA 15 22 32 25
PARAIBA 10 12 11 17
PARANA 181 293 213 224
PERNAMBUCO 63 80 82 130
PIAUL 3 2 3 6
RIO DE JANEIRO 201 306 289 228
RIO GRANDE DO 22 17 25 16
RIO GRANDE DO SUL 245 358 206 201
RONDONIA 2 4 0 5
RORAIMA 1 0 5 4
SANTA CATARINA 203 255 180 203
SAO PAULO 1332 1864 1863 1910
SERGIPE 11 10 15 22
TOCANTINS 3 12 14 12

Quadro 1: nimero de certifica¢des, de 2005 a 2008, por estado no l%rasil
(INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, NORMALIZACAO E
QUALIDADE INDUSTRIAL, 2009)

A sec¢do 3.2 define a politica e os objetivos da qualidade. Segundo a Associag@o Brasileira de
Normas Técnicas (2005 apud MELLO et al., 2009, p. 24), "Uma politica da qualidade reflete
intengdes e diretrizes globais de uma organizagdo, relativas a qualidade, expressas pela alta
dire¢do.". A politica da qualidade pode ser interpretada também como a entrada para o

Sistema de Gestdo da Qualidade. Isso requer que ela seja adequada e apropriada aos
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propésitos da organizacdo, para concentrar os esforcos na dire¢do do futuro que ela

estabeleceu (MELLO et al., 2009).

UNIDADE DE NEGOCIO

INDICADORES

FORNECEDORES m PROCESSO PRODUTOS CLIENTES

MAPEAMENTO DOS
PROCESSOS

PADRONIZAGAO DOS PROCESSOS

n SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE DELINEAMENTO
MELHORIA CONTINUA DO SGQ DO sGQ

RESPONS. DA 5]
DIRECAO
6] GESTAO DE MEDICAO, ANALISE E L]
CLIENTES RECURSOS MELHORIA CLIENTES

(REQUISITOS) (SATISFACAO)

REALIZACAO DO n

PRODUTO PRODUTO .
ENTRADA SAIDA

Figura 5: sistemdtica de implementagdo do Sistema de Gestdo da Qualidade
(MELLO et al., 2009)

O item 3.3, gerenciamento e mapeamento de processos, relata sobre a importincia para a
organizagdo, imposta pela NBR ISO 9001:2008, "[...] de identificar, implementar, gerenciar e
melhorar continuamente a eficidcia dos processos necessdrios para o sistema de gestdo da
qualidade, e de gerenciar as interagdes desses processos para atingir seus objetivos." (MELLO

et al., 2009, p. 37).

Nesta etapa também € descrita a importancia da abordagem de processo, onde ela facilita a
identificacdo e o gerenciamento das diversas atividades interligadas de forma a assegurar a
efetividade e a melhoria continua da realizacdo do produto da organizagdo. Cada processo
pode ter um ou mais resultados, e para gerenciar cada um deles € necessario medir os seus
efeitos (MELLO et al., 2009). A abordagem de processo € importante também para o
desenvolvimento, implementacio e melhoria da eficdcia do Sistema de gestdo da qualidade,

visando aumentar a satisfacdo dos clientes com relacdo ao entendimento dos seus requisitos.
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A abordagem de processo também implica na implementacdo do ciclo PDCA, comentado
anteriormente neste trabalho. A seguir, a estrutura da abordagem de processo, que é

semelhante a estrutura do ciclo PDCA:

a) politica da qualidade;

b) planejamento;

¢) implantagdo e operagdo;
d) avaliag¢do de desempenho;
e) melhoria;

f) anélise critica (realizada pela alta administracdo).

O pendltimo item, 3.4, explica a padronizacdo dos processos em dois objetivos principais:
"[...] obter resultados previsiveis em processos repetitivos, garantindo assim a qualidade
previsivel dos clientes; proporcionar e manter o dominio tecnoldgico das organizagdes."
(MELLO et al., 2009, p. 43). A padronizacio dos processos ainda complementa o

mapeamento dos processos, fornecendo detalhes sobre a operacdo de cada tarefa.

Enfim, o dltimo item, delineamento do Sistema de Gestdo da Qualidade, € a etapa em que se
descreve e padroniza os processos exigidos pela NBR ISO 9001:2008 e que sustentard o
Sistema de Gestdo da Qualidade (MELLO et al., 2009, p. 47). A organizacdo deve
estabelecer, documentar, implementar e manter um Sistema de Gestdo da Qualidade,
continuamente melhorando seus resultados, de acordo com os requisitos estabelecidos. A
organizagdo também determina critérios e métodos para assegurar que a operagdo e o controle
dos processos sejam eficazes (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS,
2008).

Quanto aos requisitos de documentagdo, esses sdo importantes, pois os procedimentos
precisam ser documentados a fim de incluir registros determinados pela organizagdo como
necessdrios para assegurar o planejamento, a operacdo e o controle de seus processos. Além
disso, deve-se ressaltar que um unico documento pode cobrir os requisitos de um ou mais
procedimentos. A documentacdo pode estar em qualquer forma ou tipo de meio de

comunicacdo (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 2008).

O escopo do Sistema de Gestdo da Qualidade deveria incluir também os processos

terceirizados. Para que fique claro o entendimento, eles poderiam ser inclusos em algum
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documento publicitario disponivel e ali se explicaria que o Sistema de Gestdo da Qualidade
cobre a gestdo das atividades realizadas externamente pelas quais a organizagdo tém

responsabilidade (MELLO et al., 2009).
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4 DESCRICAO DO PROCESSO TRADICIONAL DE FABRICACAO
DOS PRE-MOLDADOS DE CONCRETO

O presente capitulo trata sobre o mapeamento do processo tradicional de produgdo das pecas
pré-fabricadas de concreto na fabrica da empresa em estudo. Serdo apresentados os processos
desde a montagem da armadura e das formas, passando pela concretagem, até o acabamento

final e estoque das pecas.

4.1 MONTAGEM DA ARMADURA

O processo inicia na montagem das armaduras das pecas. O Setor de Projetos é o responsavel
por distribuir os projetos para a fabrica. Esses chegam ao encarregado da ferragem para o
preenchimento da Planilha de Corte e Dobra (anexo A). Os dados preenchidos nessa Planilha

sao:

a) a posi¢do da armadura, conforme consta no projeto;
b) a quantidade dessa posi¢ao;

¢) a bitola do ago;

d) o tamanho do corte;

e) o desenho da dobra do aco;

f) duas colunas de corte e dobra, onde sdo conferidas as execugdes do corte e
dobra.

A estocagem do aco necessario para a montagem da armadura fica em local coberto e longe
das intempéries, proxima a drea do corte e dobra, para facilitar o transporte das barras até os
equipamentos. O corte da armadura € realizado por meio do uso de maquinas do tipo
guilhotina (figura 6). Depois de cortados, os ferros sdo identificados com uma etiqueta
provisoéria, colocando-se o nome da posicdo, conforme o projeto. No momento do corte, o
ferreiro anota o nome da corrida do aco utilizado (figura 7). Isso serve para conhecer o
nimero do certificado de qualidade do mesmo. A dobra da armadura é executada através de

madquinas do tipo prato giratério, ou manualmente, conforme a necessidade do tipo de dobra.
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Figura 6: maquina de corte de armadura

Figura 7: corrida do ago utilizado

A montagem da armadura comeca sob a orientacdo do encarregado. Para a montagem, é
utilizado arame recozido, de diferentes tipos, variando conforme o didmetro da bitola a ser
amarrada. As algas de icamento da peca sdo colocadas nesta fase. Se existirem inserts na
peca, estes também sdo posicionados nesta etapa. Sua fixacdo deve ser rigida de maneira que

impec¢a qualquer movimentagdo no momento da concretagem da peca.

Os pinos e esperas para ligagdes posteriores que ndo podem ser fixados nesta fase devem ser
amarrados junto a armadura, € na etapa de colocagdo da armadura na férma serem
posicionados. Para garantir o recobrimento conforme o projeto, é utilizado espacador de

plastico do tipo roseta, variando de acordo com a bitola do ferro no qual sera fixado (figura 8).
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Apds a montagem de toda a armadura da pega, o encarregado faz a verificagdo qualitativa e
quantitativa da mesma. Quando o esqueleto da armadura estd finalizado, verificado e
aprovado, este € identificado amarrando, com arame galvanizado e em lugar de facil
visibilidade, a etiqueta pldstica de identificacdo (figura 9). O Setor de Projetos é o responsavel

pelo fornecimento desta etiqueta.

Figura 9: etiqueta de identificagdo e amarracdo

Na etiqueta constam:

a) a obra a que a peca pertence;

b) o nome da peca;

¢) o numero sequencial do nome da peca;
d) a resisténcia do concreto utilizado;

€) o peso unitdrio da peca.
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Também constam na etiqueta trés campos para inspe¢do de forma, dimensional e acabamento.
Estes itens serdo demonstrados posteriormente. A armadura é estocada no patio antes da

colocagdo na forma. O local é coberto e protegido das intempéries (figura 10).

Figura 10: estocagem de armadura no patio

4.2 MONTAGEM DAS FORMAS

O material utilizado para pecas de concreto aparente é o compensado do tipo plastificado.
Outros materiais, como madeira e compensado resinado, podem ser utilizados nas pecas em
lugares indicados pelo mestre da fabrica, sendo recobertos com chapas metalicas ou ldmina de
PVC. Nas demais situagdes utilizam-se madeira ou compensado usado, contanto que estejam

em bom estado.

O processo de montagem das formas € realizado por carpinteiros, a partir da metade do
processo de montagem da armadura, pois sua execucio necessita de menos tempo (figura 11).
Para o acabamento nas laterais, utiliza-se perfis triangulares de PVC ou de borracha. Onde
ndo é vidvel o uso destes perfis, pode-se empregar perfil de madeira nas mesmas dimensdes

dos perfis de PVC e borracha.

O silicone € utilizado para melhorar a vedacdo das formas, sendo este aplicado somente
dentro das frestas, a fim de ndo sujar a superficie da forma. Para a reparacdo de pequenos

danos, usa-se massa plastica.
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Figura 11: montagem da forma

Ap6s o fim da montagem, a férma é varrida e pulverizada com 6leo desmoldante para facilitar
a retirada da forma depois da concretagem (figura 12). O encarregado da férma verifica os
prumos das cabeceiras, laterais, alinhamentos e niveis. Isso assegura que a geometria da peca

a ser concretada corresponderd ao projeto.
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Figura 12: aplicag@o de 6leo desmoldante

4.3 CONCRETAGEM

A concretagem tem inicio apés a colocacdo da armadura na forma. Neste processo, em

particular, a mistura do concreto s6 € realizada pelo operador da central de concreto.
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4.3.1 Mistura

A fébrica possui sua propria Central de Concreto (figura 13), com uma betoneira de
capacidade um metro ctibico e um equipamento eletrdnico que mede as quantidades dos
insumos a inserir na mistura. Para determinar o volume de concreto a ser produzido no dia, o
operador da central verifica nas etiquetas o peso das pecas a serem concretadas, com base na

informac@o obtida pelo mestre da fabrica.

O operador coleta também o nome da obra e da peca correspondente, anotando esses dados no
Relatério de Consumo de Cimento (anexo B-frente). No verso da folha desse relatério, o

mesmo registra a resisténcia do concreto e o peso de cada pecga (anexo B-verso).

Figura 13: central de concreto

Com base no somatdrio dos pesos das pecas, divide-se esse valor pelo peso especifico do
concreto (2.500 kg/m3). O resultado d4 a quantidade de misturas a serem realizadas, pois a

capacidade da betoneira € de um metro cibico.

Antes do inicio da mistura, o operador da central faz a verificacdo da umidade da areia. No
decorrer do dia, outras verificacdes de umidade também sdo realizadas, a fim de ajustar a

quantidade de dgua utilizada no traco.
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O traco do concreto é formulado de acordo com o valor da resisténcia do concreto utilizado na
peca. As quantidades de insumos do trago foram determinadas anteriormente pela empresa, a
pedido do cliente, de acordo com a resisténcia do concreto solicitada em projeto e a relagdo
dgua/cimento solicitada nas especificag¢des técnicas do projeto. Os insumos utilizados no traco

sao:

a) agua;

b) cimento;
) areia;

d) brita zero;
e) brita um;

f) aditivo.

Esses tracos estdo registrados no Caderno de Tragos, onde a Central de Concreto possui uma

copia (anexo C). O caderno original estd em poder do Setor da Qualidade.

A mistura é executada de maneira que os insumos fiquem no misturador por, no minimo,
trinta segundos ap6s a entrada do dltimo componente. No final de cada mistura, o operador
preenche o Relatério de Consumo de Cimento com as respectivas quantidades de insumos

utilizadas.

A partir da segunda mistura de cada tipo de traco realizado no dia, sdo moldados corpos de
prova (figura 14). Essa retirada acontece a cada oito metros cubicos seguintes da mesma

mistura.

e

LR
Figura 14: corpos de prova moldados
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No dia seguinte, o operador entrega o Relatério de Consumo de Cimento ao almoxarife. Ele
faz o lancamento destas informacdes na Planilha de Controle da Central de Concreto, na qual

sdo controlados os estoques desses insumos.

4.3.2 Lancamento do Concreto na Forma

O transporte e lancamento do concreto sdo realizados por meio de cagcambas de concreto,
utilizando pontes ou empilhadeiras. Toda a concretagem é executada com o auxilio de
vibradores mecanicos. Estes podem ser externos (vibrador de férma) ou internos (mangotes
vibradores), conforme apresentado na figura 15. O tipo de vibrador € determinado conforme a
largura e a altura da peca a ser concretada e de acordo com a experiéncia do encarregado do

concreto.

Figura 15: concretagem da pega através de mangote vibrador

Quando utilizado o mangote vibrador, a maneira correta de posiciona-lo € na vertical,
mantendo sua ponteira mergulhada até o concreto ao redor parar de borbulhar. Ele ndo pode
forcar a entrada do vibrador no concreto. O correto € deixd-lo afundar com o préprio peso e
retird-lo do concreto na mesma velocidade. Deve-se evitar o contato da ponteira do mangote

com a armadura.

Também devem ser cuidados os pontos de colocagdo do mangote no concreto. Esses tem que
ser adequados ao tipo de mangote em uso. Apds a concretagem, todas as pecas sao molhadas

a fim de evitar o surgimento de trincas das faces laterais e no topo.
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4.3.3 Cura

Todas as pecas recebem aquecimento para a sua cura, através de vapor saturado. Porém,
dependendo das condi¢gdes de temperatura do ambiente e da quantidade de dias que a pega
ficard na forma, ela pode receber a cura natural. Pecas protendidas sempre recebem cura

térmica.

O mestre da fabrica, em fun¢do do prazo de entrega da peca, determina quais receberdo essa
cura no dia e qual o volume de lenha necessdrio ao processo. A cura € realizada sempre no
periodo da noite. Apds a concretagem, as pecas indicadas para cura térmica sdo cobertas com
lonas, de maneira a evitar perda de calor e umidade e a impedir a entrada e formagdo de

correntes de ar frio dentro da forma.

Os pontos de saida de vapor devem ser posicionados de modo que impecam a descarga direta
do jato de vapor sobre a superficie do concreto. A quantidade de lenha deixada na caldeira é

estabelecida de acordo com a quantidade de pegas a receberem a cura.

4.3.4 Desforma

O processo da desforma € realizado pelos carpinteiros treinados, com o auxilio de correntes e
pontes rolantes. Toma-se o cuidado de ndo provocar esforcos indesejados nesta fase, para

evitar fissuras e perda da resisténcia do concreto.

Entre a desférma e a recolocagdo da armadura na férma, os carpinteiros fazem uma checagem
das dimensdes, esquadros e niveis, de acordo com o projeto. A verificacdo e correcdo de
excessos de concreto e machucados na forma também s3o importantes, pois garantem a
qualidade da superficie da préxima pecga a ser concretada com a mesma forma. Se necessério,
pode-se trocar partes da forma. Apds essa etapa, a peca vai ao Setor de Arremates para

receber o acabamento final.

4.4 ACABAMENTO FINAL

O processo come¢a molhando-se a peca e nateando as superficies, conforme orientagdes do

mestre e encarregado do acabamento (figura 16). Apds a nateacdo, € realizado o alisamento da
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peca, com auxilio de feltro e isopor. Realizado isso, € retirado o excesso de material com

utilizacdo de sisal ou com o préprio feltro.

Figura 16: nateamento da superficie

A limpeza dos residuos superficiais de concreto dos inserts e chumbadores também é
realizada apds a nateagdo. As rebarbas de concreto sdo aparadas passando pedra de polir nos
chanfros da peca. Se forem utilizados tubos de PVC ou blocos de isopor durante a

concretagem, esses também serdo retirados nesta etapa (figuras 17 e 18).

i""" B BT ks
Figura 18: retirada de isopor dos cantos
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4.5 CONFIRMACAO DA INSPECAO

A confirmagao da inspecdo tem inicio junto com o processo de produgdo, durante a execugao
das armaduras. Para todas as armaduras executadas, o encarregado do setor faz a verificagio
das mesmas, através das posicoes dos estribos, das amarragdes, das bitolas de ferro utilizadas,

dos espacadores e recobrimentos, entre outras importantes.

Se estiver tudo de acordo com o projeto, ele coloca a etiqueta amarrando-a na peca, conforme
mencionado anteriormente. A liberacdo da armadura se da através da prépria colocacdo da

etiqueta. Depois de liberada, j4 estd pronta para ser colocada na forma.

A conferéncia das férmas também € realizada pelo encarregado do setor, apds a colocagio da
armadura. Os enfoques estdo nas verificagdes das dimensdes conforme o projeto e na
adequacdo da armadura na forma. Se atender as exigéncias, a etiqueta recebe um furo no
campo <Forma>. Esse furo significa que a forma foi aprovada e pode seguir no processo de

fabricacdo da peca.

ApOs a concretagem e acabamento, a peca € verificada pelo encarregado do setor, observando
se as rebarbas foram bem terminadas e se a superficie estd uniforme. A liberacdo desta etapa

se dd por meio de um furo no campo <Acabamento>.

A inspec¢do das dimensdes da pega, apds o acabamento, € realizada por funciondrios treinados
e capacitados para essa tarefa. Para tal, sdo utilizados sensibilidade visual, trena e esquadro.
Os critérios de aceitacdo das dimensdes estdo no quadro 2. A aprovacdo € concluida inserindo

dois furos no campo <Dimensional> da etiqueta.

LISTA DE TOLERANCIAS
CRITERIO TOLERANCIA
+/- (cm)

Comprimento para pegas até Sm 1,0
Comprimento para pegas com mais de Sm 1,5
Largura e altura de pecas 0,5
Esquadro das pontas (cabeceiras) largura até 45cm 0,3
Esquadro das pontas (cabegeiras) largura com mais de 45cm 0,5
Posicionamento dos consoles 1,0
Esquadro da parte superior dos consoles 0,5
Posicionamento de inserts metalicos 1,0
Posicionamento de esperas e pinos 0,5
Ressaltos laterais 0,6

Quadro 2: critérios de aceitacdo das dimensoes
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Se a peca nao for aprovada na ultima verificacdo, ela recebe somente um furo no campo
<Dimensional> e permanece no Setor de Arremates. Caso a pega seja refugada, o engenheiro
da fabrica é consultado para estabelecer o destino final da mesma. Quando aprovada
totalmente, ela é liberada para estocagem. No final, devem constar quatro furos na etiqueta

(figura 19).

. e TR B
Figura 19: furos na etiqueta da pega pronta

Quando a peca € reprovada e estd no Setor de Arremates, ela recebe uma tarja na etiqueta. De
acordo com o problema verificado, a tarja é da cor preta ou vermelha. A vermelha significa
que a peca foi reprovada na inspecao dimensional (figura 20). Ap6s resolvidas as pendéncias,
ela € retirada. A tarja preta indica reprovacdo no acabamento e também € retirada depois de

resolvidos os problemas.

Obra: CCPR
Pega: 2212-P002E

Figura 20: peca reprovada na verificagdo dimensional

Sistema de Gestao da Qualidade em Empresa do Setor de Pré-Fabricados de Concreto:
resultados alcangados com sua implantagdo



44

E importante explicar que, quando se faz uma verificacdo, esta ndo tem a necessidade de
registros, apenas indica a situag@o da inspe¢do. Porém, quando se trata de inspecdo, esta sim,

gera registro.

Deve-se ressaltar também que outros formuldrios de inspecdo poderdo ser elaborados no
intuito de atender as exigé€ncias propostas pelos clientes. Porém, o atendimento dessas
exigéncias deve estar dentro dos critérios de aceitacdo definidos na lista de tolerncias. No

préximo capitulo, uma nova maneira de inspecionar as pegas serd apresentada com detalhes.
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5 IDENTIFICACAO DA PRATICA ADICIONADA

Este capitulo descreve a nova pritica adicionada ao Sistema de Gestdo da Qualidade da
empresa em estudo. Essa pratica foi implantada com a finalidade de aumentar o controle de

qualidade das pecas pré-fabricadas.

Em Dezembro de 2008, um grande cliente da empresa solicitou o aumento do controle no
processo de produgdo. Esse aumento tornou-se um diferencial oferecido pela organizacio e
influenciou na concorréncia com as demais empresas, pois o controle ¢ vendido juntamente

com a proposta de orcamento.

5.1 DESCRICAO DA PRATICA

Como descrito no capitulo anterior, apenas uma etiqueta e um registro no final de todo o
processo identificavam o controle de qualidade das pecas. Atualmente, ampliou-se o nivel de
controle no final de cada processo de fabricagdo. Além das identificacdes anteriormente
citadas, existe um registro no final de cada etapa desse processo. A essa pritica foi dado o

nome de Plano de Inspecdo e Teste (PIT).
No cabecalho da planilha do PIT constam os dados referentes ao:

a) numero do PIT;

b) data de abertura do PIT;

¢) nome da obra;

d) nome da pega;

e) resisténcia do concreto utilizado;
f) cédigo do traco do concreto;

g) nome do projeto de referéncia da peca.

No corpo do PIT constam os detalhes de cada etapa. Se aprovadas, recebem marcagdo no
campo <ok>. Se ndo, no campo <ndo ok>. O detalhamento dessas etapas encontra-se listado a

seguir.
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Com relagdo a fabricagdo das armaduras, os detalhes sdo:

a) bitolas conforme projeto;

b) espacamentos entre estribos;
¢) dimensdes da armadura;

d) adequacgdo da armadura;

e) bitola do ago e grupo pertencente ao certificado de qualidade.

Com relagéo as formas:

a) dimensdes conforme o projeto;
b) esquadro;

c¢) limpeza.

Quanto a concretagem:

a) clima no momento da concretagem:;
b) data da concretagem;

c) parte da estrutura;

d) nimero de série do corpo de prova;
e) abatimento do corpo de prova;

f) hora de inicio e fim de concretagem.

Quanto ao acabamento final:

a) acabamento (visual);

b) necessidade de retrabalho.

No campo da etapa dimensional é inserido o croqui da pecga, sem as medidas. Esse croqui
permite que o funciondrio responsdvel pela verificacdo do dimensional da peca acabada possa

anotar, no patio da empresa, as dimensdes reais da mesma.

Em todos os campos sdo registradas a data e a assinatura de conferéncia do encarregado de
cada setor. No final, o técnico da qualidade e o engenheiro de producdo conferem com o

projeto o dimensional registrado. Se as medidas estiverem dentro das tolerancias
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estabelecidas, o PIT é aprovado e recebe carimbo e assinatura de cada responsdvel. Com isso,

a peca esta pronta para o embarque e pode ser levada ao cliente.

5.2 RESULTADO DA INSPECAO PELO PIT

Se por algum motivo a peca for reprovada, ela fica no patio dos retrabalhos da fabrica até ser
corrigido o problema. Essa reprovacdo gera uma Planilha de Disposicdo e Retrabalho (PDR),

apresentada no quadro 3. Na PDR constam:

a) nome da pecga;

b) nome da obra;

¢) data de abertura da PDR;

d) problema constatado a ser retrabalhado;
e) disposicao do retrabalho;

f) providéncias a serem tomadas;

g) situacdo da reinspegdo (pos-retrabalho);
h) nome do conferente;

1) data da conferéncia.

PLANILHA DE DISPOSICAC E RETRABALHO
Pega Mra: Obra Data

Preblema constatade aser retrabalhado:

Dispo sicio: Recuperar Aceito sob Concessdo Refugar e Desmanchar

Provid éncias a serem feitas / Descricio:

Reinspecio:

l:l Aprovado l:l Reprovado Data:

Nome do Conferente:

Quadro 3: Planilha de Disposicao e Retrabalho

As PDR sdo preenchidas pelo engenheiro de producido e guardadas no Setor da Qualidade.

Elas servirdo de registro para o nimero de pegas identificadas com erro na fabrica.
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Se o erro ndo puder ser corrigido com o retrabalho, € gerado um Relatério de Nio-
Conformidade (RNC), conforme anexo D. Esse relatorio € enviado ao cliente para justificar o
erro, quando o mesmo necessita da peca com urgéncia, de maneira a justificar o motivo do

ndo envio. Se ndo ha pressa na entrega da pega, esse relatério € arquivado.

A responsabilidade de preenché-lo € do Setor da Qualidade, € 0 mesmo fica em seu poder. O
nimero da RNC ¢é registrado no PIT, logo acima das assinaturas do engenheiro de producéo e

do técnico da qualidade. Um modelo do PIT encontra-se no anexo E.
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6 IDENTIFICACAO DE INDICADORES

Neste capitulo, os indicadores de desempenho sdo utilizados como parametro para avaliar a
evolucdo do controle de qualidade das pecas pré-fabricadas, a partir da nova prética
adicionada ao Sistema de Gestdo da Qualidade da empresa. Para tal, foram fornecidos dados
relacionados ao nimero de pecas identificadas com erro e pecas produzidas no total, nimero
de horas-homem trabalhadas e or¢adas, volume de produgdo, mao de obra disponivel, horas

de treinamento e horas-homem de treinamento.

Os proximos itens apresentam como esses pardmetros foram relacionados para avaliar o
controle. Os valores exibidos neste trabalho sdo dos meses de Novembro de 2008 até Abril de
2009, antes e depois da implantagdo da nova pritica no processo. Em funcdo de sigilo
industrial, os dados apresentados a seguir foram alterados pelo coordenador do Setor da

Qualidade.

6.1 INDICADOR DAS PECAS IDENTIFICADAS COM ERRO

Um dos principais indicadores da fabrica da empresa é o das pegas identificadas com erro.
Seus dados sdo coletados a partir do nimero de PDR abertas pelo engenheiro de producio.
Juntamente com essa informacdo, € utilizado o nimero total de pecas produzidas, fornecido

pelo Gerente Industrial da empresa.

Todos os meses o Setor da Qualidade lanca esses dados na Planilha de Indicadores e calcula
os valores dos mesmos. O nimero de pecas com erro é dividido pelo nimero de pegas total. O
resultado deve ser menor do que um para ser satisfatério. Os valores dos meses analisados

encontram-se no quadro 4.

INDICADOR DE NOV | DEZ | JAN | FEV | MAR | ABR
il CONTROLE | U0 META | 5008 | 2008 | 2000 | 2009 | 2009 | 2000
L pegas com erro . s [lhes e
Fabrica R % | <100 | 054 | 157 | 321 | 800 | 735 | 624
pecas total

Quadro 4: valores dos indicadores das pecgas identificadas com erro
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A figura 21 mostra uma comparagdo dos valores mensais desse indicador. Observa-se que

apenas no més de Novembro de 2008 o resultado atingiu a meta.

VALORES
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1,50
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0,50 -

™~
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——"alores

Figura 21: grafico comparativo do indicador das pegas identificadas com erro

6.2 INDICADOR DAS HORAS-HOMEM TRABALHADAS

Outro indicador importante da fabrica é o das horas-homem efetivamente trabalhadas. O Setor

da Qualidade calcula o resultado a partir dos dados fornecidos pelo Setor de Recursos

z

Humanos e pelo Setor de Orcamento. Cada setor € responsavel, respectivamente, pelos

quantitativos de horas-homem trabalhadas e pelo niimero de horas-homem orcadas.

Mensalmente, esses nimeros também sdo lancados na Planilha de Indicadores, sendo

divididas as horas-homem trabalhadas pelas horas-homem orcadas. A meta, igualmente ao

indicador das pecas com erro, € que o resultado dessa divisdo seja menor que um. Os valores

dos meses analisados encontram-se no quadro 5.

INDICADOR DE NOV | DEZ | JAN | FEV | MAR | ABR

il CONTROLE | 0| MEIA | 5505 | 2008 | 2000 | 2009 | 2009 | 2000

Fibrica | ~hinebalhadas N | <100 | 101 | 003 | 253 | 150 | 541 | 095
HH orgadas

Quadro 5: valores dos indicadores das horas-homem trabalhadas
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Observando o grafico comparativo da figura 22, os meses de Dezembro de 2008 e Abril de
2009 alcancaram as expectativas. Em Novembro de 2008 e de Janeiro a Marco de 2009, o

gréfico apresenta que o indicador ficou acima do valor esperado.

VALORES
5,50
5,00 EJ ,(ﬁi\
4,50 =
4,00 = },’ \
oL

3,50 =
300 E / "\ ——"alores
2,50 E /&\ / "'l Meta
2,00 E / \
1.50 / V “'l
1,00 _-/ \-—
0,50
0,00 : . ; ; ; 1 MESES

m oo {uy] L=y L) ] ()]

= o] = = o] =

= = = = = =

Figura 22: gréfico comparativo do indicador das horas-homem trabalhadas

6.3 VOLUME DE PRODUCAO, MAO DE OBRA DISPONIVEL, HORAS DE
TREINAMENTO E HORAS-HOMEM DE TREINAMENTO

Dados sobre o volume de produgdo da fabrica, a mao de obra disponivel, o nimero de horas
de treinamento e as horas-homem de treinamento serdo utilizados como pardmetros
demonstrativos de melhoria da qualidade, e ndo como indicadores de desempenho. Esses
dados ndo possuem metas, mas comparados entre si € comparados aos indicadores é possivel

ver a evolugdo, ou ndo, da qualidade no processo de producio.

A fébrica € responsavel pelo volume de producao, o Setor de Recursos Humanos pela mao de
obra disponivel e o Setor da Qualidade pelas horas de treinamento e horas-homem de

treinamento. Os dados descritos estao apresentados no quadro 6.
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CONTROLE DE NOV | DEZ | JAN | FEV | MAR | ABR
SETOR UNID.
MELHORIA 2008 | 2008 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
-
Fibrica i i) m 112500 | 1150.00 | 1250.00 | 150000 | 1275,00 | 1550,00
Producio
Recursos B ‘gn de Fnbra n ﬁ}n-:mi:l.an.ﬂs 40 75 o 116 o7 148
Humanos Disponivel sfetivos fabrica
Qualidade Hoeaz de n"horas | 337.50 | 375.00 | 550,00 | 875,00 | 650,00 | 1275.00
Trethamento
Horas-H d
Qualidade | o oo G HH 563 | s00 | 625 | 7154 | 670 | set
Treinamenito

Quadro 6: valores de volume de producdo, mao de obra disponivel, horas de
treinamento e horas-homem de treinamento

O volume de producdo da fabrica apresenta-se em funcdo da metragem cibica. A mao de obra
disponivel na fébrica estd medida em termos de numero de funciondrios efetivamente
trabalhando. Quanto as horas de treinamento, retirou-se esse valor dos registros do Setor da
Qualidade e calculou-se as horas-homem de treinamento dividindo os valores dessas horas de
treinamento pelo nimero de funciondrios efetivos da fabrica. O grifico da figura 23 compara

esses valores, exceto as horas-homem de treinamento.
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Figura 23: grafico comparativo dos valores de volume de produgio, mao de obra
disponivel e horas de treinamento
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7 AVALIACAO DOS RESULTADOS

Neste capitulo s@o apresentados e avaliados os resultados obtidos associados a implantag@o do
Sistema de Gestdo da Qualidade na empresa em estudo e ao incremento da nova prética ao
processo. Esses foram avaliados com base nos indicadores de desempenho e pardmetros de
controle apresentados anteriormente. Sao realizadas também comparac¢des entre esses valores,

a fim de concluir se o incremento da nova pratica no processo obteve resultado satisfatdrio.

7.1 AVALIACAO DO INDICADOR DAS PECAS IDENTIFICADAS COM
ERRO

Avaliando os resultados com relacdo ao indicador das pecas identificadas com erro, o quadro
2 e a figura 21 mostram que, enquanto meta, somente no més de Novembro de 2008 o
indicador ficou dentro da especificacio esperada. Em todos os outros meses o valor

extrapolou a meta.

Com isso, tem-se que, a partir do més onde foi implantada a nova pritica no processo
(Dezembro de 2008), foram constatadas mais pecas com erro do que o normal. Isso aponta
que a nova prética ajudou a aumentar o controle de qualidade e o rigor na inspecdo das pegas,

pois antes ndo se verificava tantos erros como depois de sua implantagdo.

7.2  AVALIACAO DO INDICADOR DAS  HORAS-HOMEM
TRABALHADAS

Observando o quadro 5 e a figura 22, tem-se que os meses de Dezembro de 2008 e Abril de
2009 alcancaram as expectativas da empresa. Ja em Novembro de 2008 e de Janeiro a Marco
de 2009, o grifico apresenta que o indicador ficou acima do valor esperado. Com isso,
verifica-se que o nimero de horas-homem trabalhadas foi maior que o nimero de horas-

homem org¢adas.

Avalia-se também que ou os procedimentos do processo se modificam, para a quantidade de

horas-homem se adequar ao especificado, ou altera-se a meta, para a margem de expectativa
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ndo ficar tdo fora do que se observou. Assim como o indicador avaliado anteriormente, a
adi¢do da nova pratica também foi importante, pois, a partir de sua implantacdo, controlou-se
mais o processo e verificou-se em poucos meses que o trabalho dos funcionarios foi maior do

que o especificado no processo.

7.3 AVALIACAO DO VOLUME DE PRODUCAO, MAO DE OBRA
DISPONIVEL, HORAS DE TREINAMENTO E HORAS-HOMEM DE
TREINAMENTO

No item 6.3 do capitulo anterior cita-se quatro pardmetros muito importantes para avaliacio
da qualidade: volume de produgdo, mdo de obra disponivel, horas de treinamento e horas-
homem de treinamento. A seguir, esses parametros, listados no quadro 6 e apresentados na

figura 23, sdo analisados e avaliados.

O grifico da figura 23 compara os valores de volume de produ¢do, mao de obra disponivel e
horas de treinamento. E possivel verificar que eles crescem e diminuem ao mesmo tempo. Ou
seja, apesar da diferenca de escala, observa-se que no més que um valor cresce, todos 0s
outros também aumentam. Neste grafico verifica-se também que em Fevereiro de 2009 a
produg@o aumentou muito, chegando-se perto da capacidade da fébrica. Isso explica a maior

produtividade da mao de obra pela reducdo da ociosidade dos funciondrios.

Analisando separadamente o volume de produgdo, cabe ressaltar que é dele que a empresa
obtém sua lucratividade e por isso ele é importante. Relacionando o volume de producido com
as horas de treinamento, tem-se que quanto mais especializada for a mao de obra, mais a
empresa consegue produzir. Uma mao de obra varidvel afeta muito o resultado final do
trabalho. Se ndo for permitido que a empresa enxergue sua meta como realizdvel, o controle
do processo cai em descrenca, pois o volume de produgdo € grande e nunca atinge-se essa

meta.

Além disso, observando as horas de treinamento e horas-homem de treinamento, deve-se
levar em conta o fato de que existem funcionarios competentes e inexperientes. Essa é uma
grande diferenca, pois de nada adianta treinar muitas horas um funciondrio que nio tem
competéncia para aprender um processo. Deve-se considerar a experiéncia daqueles

funciondrios que permanecem nesse processo.
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Com relacdo a mio de obra disponivel, um dos principais objetivos de uma empresa € a
reducdo da rotatividade. Dessa maneira, as pessoas permanecem bastante tempo trabalhando
na empresa € quanto maior esse tempo, mais experientes se tornam nos processos que
realizam. Em Novembro de 2008, onde a empresa conseguiu um bom resultado, o ndmero de
funciondrios trabalhando na fabrica era de 60. Em Fevereiro de 2009, onde o numero de
funciondrios quase dobrou em relacdo a Novembro, o resultado foi péssimo em termos de
qualidade, conforme mostram os indicadores. Ou seja, nesse més a empresa teve quase o
dobro de funciondrios ndo capacitados para executar bem suas tarefas. Com isso, a chance

dela ndo conseguir atingir suas metas € grande.

Juntando os pardmetros horas de treinamento, horas-homem de treinamento e mao de obra
disponivel, percebe-se que quanto mais pessoas trabalham na fabrica, as horas de treinamento
estdo associadas a treinamentos bdsicos, ao invés de aperfeicoamento de técnicas. Apesar
disso, convém ressaltar que isso ndo quer dizer que a quantidade de horas de treinamento deva
diminuir, pois é sempre melhor treinar mais as pessoas, apesar de serem treinamentos basicos.
O mais importante dessa comparagdo € que se a equipe se mantém relativamente uniforme,
essas horas estardo associadas a especializacdo da médo de obra da empresa. As demais
conclusdes sobre esses pardmetros de qualidade e sobre os indicadores no processo serdo

tomadas no capitulo a seguir.
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8 CONSIDERA COES FINAIS

Este capitulo discorre sobre as conclusdes e as consideragdes finais do presente trabalho,
baseando-se nas avaliagdes dos resultados dos indicadores de desempenho e dos parametros
de qualidade apresentados. Serdo apresentados, também, comentdrios sobre a utilidade e o
funcionamento da implantacdo da nova pritica no Sistema de Gestdo da Qualidade na

empresa.

8.1 COMENTARIOS SOBRE OS INDICADORES DE DESEMPENHO

Com relacdo aos indicadores analisados, existem duas alternativas de acdo. A primeira é que a
meta proposta para os indicadores, estipulada pela empresa, pode estar muito rigorosa, e seus
colaboradores nio conseguem alcancgd-la com os procedimentos atuais. A segunda alternativa,
supondo que a meta proposta seja realistica, a empresa pode nao estar exigindo, como deveria,
os padrdes e controles para estar dentro do que foi especificado. Portanto, pode-se sugerir um

estudo mais aprofundado tanto das metas, quanto dos procedimentos.

8.2 COMENTARIOS SOBRE OS PARAMETROS DE QUALIDADE

Sobre os parametros de qualidade analisados no capitulo anterior, conclui-se que, com uma
mao de obra tdo varidvel, torna-se dificil alcangar as metas estabelecidas, pois o esfor¢o de
capacita¢do, horas-homem de treinamento, dessa nova equipe € para o aprendizado da fungéo
e ndo para a especializacdo dos processos. Uma recomendacdo de melhoria é a empresa
investir na reducdo da rotatividade da equipe, pois se o funciondrio permanecer na empresa,
todo treinamento a ele proporcionado o tornard ainda melhor no servigo que faz. Isso garantird

que ele execute o processo conforme os procedimentos.
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8.3 COMENTARIOS SOBRE A NOVA PRATICA ADICIONADA AO
SISTEMA

A nova prética foi incrementada no processo no més de Dezembro de 2008. Além disso, a
mao de obra disponivel nesse més aumentou. Isso afeta o resultado final da qualidade do
produto, no sentido de que essa nova mao de obra e a adicdo da nova pritica ainda ndo
estavam habituadas ao processo. Apesar disso, também, concluiu-se que, com a implantacao
da nova prética, foi possivel verificar mais erros que antes poderiam ndo ser detectados

porque esse controle ndo existia em cada etapa do processo de fabricacao.

A nova prética adicionada ao processo aumentou o controle, mas a empresa nido consegue
alcancar as metas estabelecidas, pois ndo possui mao de obra disponivel para dar sustentacio
a elas. Contudo, foi de grande valia a nova prética adicionada ao processo, pois com ela
conseguiu-se aumentar o controle em todas as etapas, ao invés de somente no final, como era

antes da adicdo da mesma.

8.4 CONCLUSAO FINAL

Atualmente, devido ao aumento da demanda de obras, o cendrio da construcdo civil € de
crescimento. Porém, o setor cresce de maneira inadequada, pois existe um déficit de mao de
obra qualificada no setor, e isso atrasa seu desempenho. Dessa maneira, quanto menos
funciondrios novos e menos rotatividade a empresa possui, melhor, pois os treinamentos

despendidos serdo para a ampliagdo das competéncias da equipe.

Ainda com relacio a mio de obra, ela € fundamental para a melhoria da qualidade no
processo. De nada adianta aumentar o controle se a empresa ndo tiver mao de obra que lhe dé
sustentacdo. Esse controle também € muito importante, porém, ele s6 se torna eficaz quando a
empresa tem a base, que ¢ uma mao de obra competente e com habilidade para realizar o
processo. Uma recomendagdo de melhoria para a empresa € investir na defini¢do do tamanho

da equipe de trabalho e na sua especializacao.

Com relagcdo ao Sistema de Gestdo da Qualidade implantado na empresa, ele é de suma
importancia para todos os controles citados neste trabalho. Isso porque ndo seria possivel

adicionar a nova pritica com todos esses controles ao processo se a empresa nio fosse
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certificada pela NBR ISO 9001:2008. Essa norma serviu de base para o primeiro controle do
processo de fabricacdo dos pré-moldados, mostrado no capitulo 4: o registro da inspe¢do no
final de todo o processo. E, por fim, o objetivo do trabalho, que consiste na verificacdo dos
resultados associados a implantacdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade em uma empresa

do setor de pré-fabricados, foi alcangado.
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ANEXO A - Planilha de Corte e Dobra

61

Sistema de Gestdo da Qualidade em Empresa do Setor de Pré-Fabricados de Concreto:
resultados alcancados com sua implantagao



62

PLANILHA DE CORTE E DOBRA
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ANEXO B (frente) - Relatorio de Consumo de Cimento
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RELATORIO DE CONSUMO DE CIMENTO
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ANEXO B (verso) - Relatorio de Consumo de Cimento
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n? Dosagem

11

Objetivos do traco

Codigo Interno

30f-MC1130-ARIRS

Para Operagéo com utilizagao de aditivo MC1130

com SEQUI
Ne traco SEQUI 11/2009
Data: 27/3/2009
CIMENTO AREIA BRITA 1 :
AREIA (k BRITA 0 MC1130 (Ly| AGUA (Lt
(ko) *9)| FiNA (ko) (ko) &) “
Basico 330 508 - T161 1917 0,990 136
359 41 248 681 871 1.438 0,743 102
D7 qpT 165 454 580 958 0,495 68
147 83 227 290 479 0,048 34
Basico 330 912 - T165 T.921 0,990 132
40| T 248 684 874 1.441 0,743 99 E
V7ol o7 165 456 583 961 0,495 66
14T 83 228 291 480 0,248 33 E .‘!
Basico 330 976 - T169 T.925 0,990 128 o 2
AR 248 687 877 1.444 0,743 96 q
D70 qpT 165 458 585 963 0,495 64 A
14T 83 229 292 481 0,048 32 | ®
+ |0
Basico 330 921 - T174 7,930 0,990 123
500 4T 248 691 880 1.447 0,743 92 (o) Q0
W7ol o7 165 460 587 965 0,495 62 0 ]
14T 83 230 293 482 0,048 31 [\
-0
Basico 330 925 - 7178 1,934 0,990 119 1=
550, 4T 248 694 884 1.451 0,743 89 nig
D70 qpT 165 463 589 967 0,495 59 ald
14T 83 231 295 484 0,048 30 E
Basico 330 930 - 17183 7,939 0,990 T14 5| T
6.0%| 4T 248 697 887 1.454 0,743 86 =
V7ol o7 165 465 591 969 0,495 57 7)) 0
14T 83 232 296 485 0,048 29 @
— | O
Basico 330 934 - T187 1943 0,990 110 c
34T 248 701 890 1.457 0,743 82 3
) 5
6.5%| o1 165 467 594 972 0,495 55 Q| =
14T 83 234 297 486 0,048 27 Q £
Basico 330 538 - 7191 1947 0,990 106 E ()
34T 248 704 894 1.461 0,743 79
(o) ]
7,0%| Yot 165 469 596 974 0,495 53 (] %
14T 83 235 298 487 0,048 26 m W
| O
Basico 330 943 - 719 T.952 0,990 701 a
750, 4T 248 707 897 1.464 0,743 76 4 ®
ol qeT 165 471 598 976 0,495 51 0 =
14T 83 236 299 488 0,048 25 b
Basico 330 947 - 1.200 1.956 0,990 97
80%| 4T 248 710 900 1.467 0,743 73
V7o o7 165 474 600 978 0,495 48
14T 83 237 300 489 0,048 24
Basico 330 952 - 1205 7,967 0,990 92
8 50| 4T 248 714 903 1.470 0,743 69
P70 qpT 165 476 602 980 0,495 46
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Inspecao de Pré-Fabricados Ne RELATORIO:
de Concreto DATA:
CCPR REVISAO: 06
FCK 30 DESENHOS DE REFERENCIA/ DE-5295.00-2212-131-
PECA CONCRETADA: - i
(o] 2212-V1101 TRACO REVISAO: RGT-164/B
FORMA: [ARMADURA:
[Dimensoes conforme projeto: ( )Ok ( )NaoOk Bitolas conforme projeto: () Ok ( )N&o Ok
[Esquadro: ( )Ok ( )N&o Ok Espacamentos entre estribos: ( )Ok ( )N&o Ok
Limpeza: ( )Ok ( )N&o Ok Dimensodes da armadura: ( )Ok ( )N&o Ok
[Adequagao da armadura: ()Ok ( )N&o Ok
(Rever espagadores)
[ A S
Encarregado de Formas DATA BITOLA GRUPO
[CONCRETO:
Tempo: () Sol () Chuva () Nublado
HORA HORA
DATA PARTE ESTRUT.| SERIE CP N¢ Sl('clmp INiCIO FIM
CONCR. CONCR.
I Y S I Y
Encarregado Concretagem DATA Encarregado de Armadura DATA
ACABAMENTO:
|Acabamento: () Ok ( )NaoOk / /
Retrabalho: ()Sim ( )Nao Encarregado Acabamento DATA
DIMENSIONAL : / /
Responsavel Dimensional DATA
T [ [— T T
] R # S i s [ v 1T 1
+F "
3
1|
B S —— a T ¥
—— N + 1|
|
T
RNC N2

’ﬁaooung (Carimbo/Ass.)

QUALIDADE (Carimbo/Ass.)
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