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Resumo

Em um mercado cada vez mais competitivo, as organiza¢cdes vém buscando otimizar suas
operacdes elevando o nivel de qualidade para os produtos e servicos prestados. Desta forma,
buscam aperfeicoar processos por meio da identificacdo de gargalos. Para tanto, as
ferramentas da qualidade consistem em técnicas satisfatdrias para auxiliar na busca continua
por melhorias nas operagGes organizacionais. Neste contexto, este trabalho tem como objetivo
aplicar ferramentas da qualidade para melhorar o planejamento e controle da manutencédo das
instalacBes prediais de uma agroindustria. Como procedimento metodoldgico o trabalho
seguiu as cinco etapas de uma ferramenta de melhoria continua desenvolvida e difundida
internamente na empresa, denominada de “5 M”. Os resultados mostraram que por meio da
aplicacdo das ferramentas da qualidade brainstorming, diagrama de Ishikawa, matriz de
impacto x esforco e os cinco porqués foram reduzidas as solicitacbes de manutencédo
atendidas fora do prazo, alcancando a métrica definida na primeira etapa de execuc¢do da

ferramenta.

Palavras-Chaves: Ferramenta da qualidade; planejamento e controle da manutencédo; 5 M.

1. Introducéo

Segundo Guerreiro, Matta e Macedo (2004), agroinddstria é a atividade econdmica que se
baseia na industrializacdo de produgdo agricola propria e, ou, de terceiros. Considerado como
um dos principais setores da economia brasileira, 0o agronegécio é responsavel por parte
significativa do PIB (Produto Interno Bruto) do Brasil. As agroindustrias tém participacédo

fundamental na economia brasileira, pois impulsionam ndo somente o mercado de trabalho,
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mas, também, a economia local e 0 meio sociocultural, além de proporcionar emprego e renda

a grande parcela da populacao.

As instalacbes de uma agroinddstria compreendem o conjunto de prédios, maquinas,
equipamentos e todos 0s outros recursos necessarios que garantam o adequado desempenho
do sistema produtivo. Ainda, é inevitavel a preocupacdo que estas organizagfes devem ter
com o seu ambiente de trabalho, uma vez que este afeta diretamente o bem-estar, seguranca e
produtividade dos seus colaboradores (SIQUEIRA; GOMIDE, 2004).

Neste sentido, a manutencdo predial pode ser definida como o conjunto de atividades e
recursos direcionados para conservar e recuperar o desempenho de sistemas e elementos
construtivos, dentro de parametros previstos em projetos, de acordo com expectativas de

usuarios e para seguranca deles (PINI, 2011).

Porém, ainda de acordo com Pini (2011), em geral observa-se a manutencdo predial como
uma atividade emergencial e corretiva, ou seja, realizada apenas quando 0S usuarios
manifestam sua insatisfacdo com as condi¢Ges em que se encontram as instalagfes ou quando
estas perdem suas condi¢Oes operacionais. Este fato faz com que os servicos de manutengédo
cheguem constantemente atrasados, uma vez que o desconforto e o prejuizo as atividades-fim
da organizacdo ja se instalaram. Além disso, dada a situacdo de emergéncia, 0S servicos sao
realizados as pressas, para sanar 0 mais rapido possivel os inconvenientes causados pelos
problemas detectados. Logo, para que estes problemas ndo se instalem, faz-se necessario que

a gestdo da manutencao predial seja realizada de maneira efetiva.

No ambito da gestdo da manutencdo, o planejamento e controle da manutencdo (Maintenance
Planning and Control — PCM) é o conjunto de acdes para preparar, programar e verificar o
resultado da execucdo das tarefas de manutencdo contra valores preestabelecidos e adotar
medidas de correcdo de desvios para a consecucdo dos objetivos e da missdo da empresa,
usando os meios disponiveis (BRANCO FILHO, 2008).

Neste contexto, a aplicacdo dos conceitos e ferramentas da qualidade apresentam-se como
essenciais para as organizaces em sua busca por solucdes de problemas e melhoria continua
em seus processos de gestdo da manutencdo. A qualidade dos servigos proporciona maior
confianca e satisfacdo aos clientes, externos ou internos, além de proporcionar reducées de
custos a organizacdo, Sejam esses custos operacionais ou mesmo custos de imagem
corporativa ou de marca (SILVA; LOOS, 2020). Para Campos (2015), a qualidade para
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servicos exige maior complexidade em relagdo aos produtos, em razdo das suas caracteristicas

de intangibilidade e simultaneidade de consumo.

Diante do exposto, o objetivo geral do presente trabalho é aplicar ferramentas da qualidade
para melhorar o planejamento e controle da manutencdo das instalacGes prediais de uma
agroindustria. Para tanto, os objetivos especificos sdo: i) definir as métricas para analisar a
eficiéncia da gestdo da manutencédo predial; ii) entender o processo de manutencdo predial e
identificar os principais problemas e suas causas raizes; iii) elaborar e priorizar as solucdes a

serem implementadas; iv) monitorar e analisar os resultados.

2. Fundamentacao teorica
2.1. Ferramentas da qualidade

Falconi (2004) destaca que um produto ou servi¢o de qualidade € aquele que atende de forma
confidvel, acessivel, segura e no tempo certo as necessidades do cliente. Para manter o grau
de qualidade é preciso que seja criado um sistema de avaliacdo de desempenho relacionado
aos objetivos e monitorar permanentemente as acles desenvolvidas (JURAN; GRYNA,
1991).

Com a evolugdo da qualidade, Carpinetti (2012) destaca que houve o surgimento de varias
ferramentas de gerenciamento da qualidade de produtos e de processos, chamadas de
ferramentas da qualidade. As ferramentas sdo métodos estruturados para a definicdo,
viabilizacdo e avaliacdo de melhorias a serem implantadas. Estas ferramentas possuem o
objetivo de auxiliar em um processo de melhoria continua, pois sdo mecanismos para
selecionar, implantar ou avaliar alteracbes no processo produtivo por meio de anélises
objetivas (CARVALHO; PALADINI, 2012). Dentre as ferramentas da qualidade pode-se

citar o ciclo PDCA, diagrama de Ishikawa, 5 porqués, matriz esfor¢o x impacto.

O ciclo PDCA (plan, do, check, act) é um dos meios de gerenciamento da rotina, que para
Lucinda (2010) tem por objetivo identificar e organizar as atividades de um processo de
solucdo de problemas de forma a garantir, de maneira eficaz, o desenvolvimento de uma

atividade planejada.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002), o ciclo PDCA tem como estagio inicial o
planejamento da acdo (plan). Posteriormente, o que foi planejado é colocado em pratica (do)
para, em seguida, realizar a checagem (check) constante das acbGes implementadas (act).
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Assim, com a analise e comparacgdo das acbes com aquilo que foi planejado, sdo iniciadas as
medidas para correcdo das falhas que surgiram no processo.

2.2. Planejamento e controle da manutencéo

Segundo Kardec e Nascif (2009), a manutencdo é a atividade necessaria realizada para
permitir que as funcbes de equipamentos e instalacbes estejam em conformidade com o
processo produtivo e a preservacdo ambiental, garantindo confiabilidade, seguranca e custos
adequados para a empresa. Para Helmann (2006), essas atividades conferem confiabilidade e
a disponibilidade dos processos produtivos, contribuindo satisfatoriamente para que as falhas
sejam evitadas, bem como as possiveis deterioracdes por meio da preservacdo dos

equipamentos.

Dentre os objetivos da manutencdo, Slack, Chambers e Johnston (2002) destacam: reducéo de
custos; maior qualidade dos produtos; maior seguranca; melhor ambiente de trabalho; maior
vida util e confiabilidade dos equipamentos; instalacdo de produgdo com maior valorizagdo;

maior poder de investimento e preservacdo do meio ambiente.

No ambito da gestdo da manutencdo, o Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM) é um
setor estratégico responsavel por alinhar todo o processo desde o planejamento até a execucao
e andlise da eficiéncia e qualidade dos trabalhos realizados (VIANA, 2012). Segundo Pinto e
Xavier (2009), o principal objetivo do PCM é criar e gerenciar os planos de manuten¢do, com
foco nos procedimentos de seguranca para realizacdo das atividades e nos recursos

necessarios (méo-de-obra, ferramentas, equipamentos e materiais).

De acordo com Branco Filho (2008), o PCM fortalece o ciclo de gerenciamento da
manutencdo em uma organizacdo, por meio da implantagdo das seguintes atividades:
assessorar a geréncia em relacdo a programagdo e controle; negociar entre a manutengéo e
producdo; revisar e coordenar as programagdes, planos e instrugdes de manutencgdo; promover
avaliacOes sobre os pontos de perda de produtividade e, dentro dessa realidade, produzir
sugestdes; além de detalhar responsabilidades.
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3. Metodologia

As pesquisas podem ser classificadas de acordo com sua natureza, sendo bésica ou aplicada.
A pesquisa aplicada contempla estudos com a finalidade de resolver problemas da sociedade
em gue a pesquisa é feita. Este estudo possui natureza aplicada, ja que consistiu na finalidade

pratica de resolver problemas observados, imediatos (GIL, 2010).

Com relagéo a abordagem do problema, a pesquisa se caracteriza como qualitativa. Com foco
aos objetivos, o estudo pode ser caracterizado como pesquisa descritiva, porque €
exemplificado as relacGes entre os temas abordados e analises feitos durante este. Quanto ao
procedimento de pesquisa foi utilizado o estudo de caso. Gil (2010) define que este tipo de
estudo tem como caracteristicas ser aprofundado e com um ndmero reduzido de objetos

estudados.

No presente estudo, foram coletados os dados das manutengdes registradas no sistema interno
da empresa por meio de relatérios. Também foram realizados brainstorming com as pessoas
que estavam mais ligadas a operacdo. Para a anélise dos dados foram utilizadas ferramentas
da qualidade, sendo elas: diagrama de causa e efeito, matriz esfor¢co x impacto e 0s cinco

porqués. O estudo de caso foi desenvolvido no periodo de setembro de 2021 a junho de 2022.

Quanto ao procedimento metodolégico, o trabalho seguiu as cinco etapas de uma ferramenta
de melhoria continua desenvolvida e difundida internamente na empresa, denominado de “5

M?”, ferramenta esta que pode ser entendida como uma derivagao da metodologia PDCA.

O primeiro “M” significa medir. Nesta etapa foram levantadas as informacdes do primeiro
semestre de 2021, contidas na base de dados do sistema préprio de atendimento de
manutencdo predial da empresa e assim constatado o problema e suas métricas. O proximo
“M” significa mapear. Neste sentido, foi feita uma entrevista com o coordenador, e também
com a supervisora e lider de manutencdo predial para identificar as possiveis causas para a
ineficiéncia do processo. Feito isso foi aplicado o diagrama de Ishikawa para a analise do
problema, bem como a matriz de esforgo x impacto com a finalidade de priorizar as causas
que possuem solugdes de maior impacto e menor esforco. Finalmente, o quarto “M” significa
monitorar e avaliar os resultados e, caso aprovados, 0 ultimo “M” significa multiplicar,
difundindo as ligdes e melhorias aprendidas. Porém, para o escopo do presente trabalho o “M”

multiplicar ndo foi aplicado.
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4. Resultados
4.1 Mapeamento da realidade empresarial

O estudo de caso foi realizado em uma unidade de uma agroinddstria, situada no Triangulo
Mineiro, Minas Gerais, que produz alcool, aclcar e energia a partir da cana-de-actcar. Nos
ultimos dois anos, a empresa passou por uma reestruturacdo organizacional, em que foi criado
um setor responsavel pela programacdo e controle das manutencdes prediais, a fim de
melhorar os processos de conservacao, seguranca, funcionalidade do ambiente de trabalho e

satisfacdo do cliente interno.

Porém, a partir do momento que as atividades comecaram a ser desenvolvidas, observou-se
que os procedimentos ndo estavam claros, e os demais setores ndo possuiam o devido
conhecimento sobre os processos de responsabilidade do setor de manutencdo predial,
situacdo essa que resultava em muitas solicitacdes de manutencdo ndo atendidas no seu
devido prazo, o que muitas das vezes causava a insatisfacdo dos clientes internos da empresa.
Assim, para solucionar este problema foi aplicado no setor de manutencdo predial a
ferramenta 5M, sendo aplicadas as quatro primeiras etapas: medir, mapear, melhorar e

monitorar 0s processos do setor. Os resultados obtidos sdo apresentados a seguir.

4.2. Medicao do problema

Inicialmente, foi realizada a etapa de “Medigdo”, que consistiu em apresentar
guantitativamente o problema identificado. Por meio do sistema onde sdo abertas as
solicitacbes de manutencdes foi possivel levantar os dados do periodo de janeiro de 2021 até
agosto do mesmo ano, sendo constatado que, para este periodo, 25,32 % das manutencGes
foram realizadas fora do prazo da sua classificacdo estipulada. Em vista do problema, foi
designado, juntamente com os patrocinadores do projeto, que o objetivo seria diminuir em 50

% as solicitacdes atendidas fora do prazo.

4.3. Mapeamento e analise do problema

A partir da mensuracdo do problema foram realizadas perguntas aos colaboradores (tanto da
parte executante como administrativa), utilizando a ferramenta brainstorming, em que foi
possivel identificar as inconsisténcias relacionadas a manutencdo predial (Figura 1), que

podiam levar ao baixo Service Level Agreement (SLA) dos servigos, ou seja, 0 nao
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cumprimento do prazo e qualidade estabelecidos para os servigos de manutencdo predial
prestados pelo setor.

Figura 1 — Inconsisténcias identificadas pelo brainstorming
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Fonte: Dados da pesquisa (2022)

Apos a identificacdo das inconsisténcias, estas foram segmentadas utilizando o diagrama de
causa e efeito, apresentado na Figura 2.
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Figura 2 — Diagrama de causa e efeito das inconsisténcias
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No primeiro conjunto, da esquerda para direita, foram classificadas as inconsisténcias
encontradas na “méao de obra”, sendo: inexperiéncia para executar algumas manutencdes, falta
de proatividade dos colaboradores em identificar, corrigir ou reportar alguma avaria que ndo
estava mapeada, e também a quantidade de colaboradores, que ndo eram suficientes para a
realizacdo das atividades.

Em seguida, no segmento “material” a insuficiéncia de recursos e a falta de planejamento do

estoque para realizar as manutencdes foram as causas apontadas.

No quesito “métodos” foi identificado que ndo havia 0 acompanhamento necessario para as
manutencdes, existia a perda de tempo para buscar materiais, ferramentas e para inicio das

atividades, ja que estas operacGes ndo eram alinhadas previamente.

Sobre o “ambiente” observou-se que houve mal planejamento da planta da usina, na parte
fluvial, pelo fato de ndo haver o devido escoamento e ocasionar o0 acimulo de &gua nas vias, 0
que resultava em depredacdo. Foram observados também problemas na parte estrutural, pois
as areas administrativas, industriais e agricolas ndo foram bem divididas. Por exemplo, o
prédio administrativo é alocado distante da portaria, ficando préximo da fabrica e do armazém
de insumos agricolas. Outro fator em relagcdo ao ambiente € a grande extenséo da planta, o que

faz com que surjam diversos imprevistos, muitas vezes dificeis de serem controlados.

Por ultimo, com relagdo as causas do segmento “processos” observou-se que ndo havia um

cronograma de inspecdes preventivas, bem como ndo havia um cronograma para a realizacdo
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de atividades de jardinagem, rocagem e aplicacdo de herbicidas. Ainda, foi apontado que
existia a demora para negociacdo e compra dos materiais utilizados ou servicos terceirizados.
Por fim, também foi apontada a demora na chegada dos 6nibus até a unidade, que transportam

os colaboradores, acarretando na demora para inicio das atividades.

A partir da andlise do diagrama de Ishikawa foram mapeadas as prioridades para a resolugdo
do problema. Para tanto, foi utilizada a matriz de impacto x esforgo (Tabela 1 e Figura 3), j&
que muitas das inconsisténcias registradas eram situacGes pontuais ou que requeriam um

grande esforco que ndo eliminaria significativamente os problemas.

A partir da andlise dos dados da Tabela 1 e da Figura 3, foi definido em reunido com o0s
gestores do setor de manutencgdo que as inconsisténcias a serem analisadas seriam aquelas que
apresentaram forte correlacdo (X01, X08, X09, X14 e X15), e que por sua vez demandavam

baixo esfor¢co (com excec¢do do fator X01) e teriam alto impacto.

Com relagdo a médo de obra inexperiente (X01), sem o devido conhecimento dos
colaboradores para algumas manutencGes estas ndo poderiam ser realizadas, afetando a
satisfacdo do cliente interno. Por sua vez, a falta de planejamento do estoque (X08) é um fator
que impacta diretamente na operacdo, ja que sem o material necessario ndo é possivel

executar a manutencdo, e a sua implementacao nao é de grande dificuldade.

A inspecdo preventiva (X09) tinha como foco 0 mapeamento de manutengdes que poderiam
ser trazidas por outro setor solicitante, e poderiam ser tratadas previamente. A falta de
acompanhamento das atividades (X14) também foi apontado como um fator importante, pois
era necessario estar a par do andamento das manutencbes em tempo integral, saber se o

servigo estava sendo feito e se houve algum imprevisto.
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Tabela 1 — Matriz impacto x esforco
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T4 |28%| S Eliminacio da "
Ed | E§8| &% |TOTAL . o &
Causas 22 | 2E5| g22 Variavel de = 2
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9] R
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X08 | Falta de planejamento do estoque 9 9 7 8.33 baixo 4
X09 | Falta de inspecdo preventiva 8 9 9 8.67 baixo 2
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X13 Dempr.'a na contratacdo de servigos 8 8 6 733 alto 6
terceirizados
X14 Fe}lt.at de acompanhamento das 10 10 3 9,33 baixo 3
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Perda de tempo em movimentacdes .
X15 . - 10 8 7 8.33 baixo 3
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X16 | Demora no inicio das atividades 7 7 6 6,67 baixo 3
Fonte: Dados da pesquisa (2022)
Figura 3 — Matriz impacto x esforco
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Por fim, a perda de tempo em movimentacGes desnecessarias (X15) (Tabela 1 e Figura 3)
consistia no fato de haver perda de tempo em algumas ocasides, sendo que o alinhamento
prévio eliminaria este problema, ou seja, antes de realizar a manutencdo deveria ser levantado
se todos 0s materiais e ferramentas estariam disponiveis e qualquer outra preocupacéo deveria

ser trazida anteriormente, para também ter o devido acompanhamento da atividade.

Apos a andlise apresentada, foi utilizada a ferramenta dos cincos porqués, a fim identificar as

causas raizes dos problemas levantados, conforme apresentado na Tabela 2.

Tabela 2 — Cinco porqués

Hipotese 1° Porqué 2° Porqué 3° Porqué 4° Porqué 5° Porqué
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materiais
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manutengio auséncia do - - - -
preventiva roteiro das
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acompanhamento auséncia do - - - -
das atividades roteiro das
atividades
Sem
Perda de tempo . S
em P Sem alinhamento padronizagio;
. ~ prévio das auséncia do - - -
movimentagdes o .
A atividades roteiro das
desnecessarias .
atividades

Fonte: Dados da pesquisa (2022)

Apds a analise das causas raizes do problema, observou-se que a padronizacdo e a criacdo de
roteiros para as atividades de manutencdo seriam a principal solucdo, ja& que das cinco

inconsisténcias, quatro poderiam ser mitigadas com estas soluces.

No que tange a mdo de obra inexperiente, observou-se que os colaboradores ndo possuiam o
devido conhecimento para executarem manutencdes solicitadas por outros setores que Sdo
mais complexas e ndo sdo de responsabilidade administrativa. Para esses casos, a solucao

apontada foi a contratacdo de méao de obra terceirizada especializada no servigo em questéo.
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4.4. Melhoria e monitoramento

Nesta fase foram implementadas e monitoradas as melhorias identificadas por meio da anélise
das causas raizes. A primeira melhoria implementada foi reformular o fluxograma existente
de manutencdo predial, para melhorar a compreensao do processo, sendo este apresentado na

Figura 4.

O processo se inicia apos a identificacdo da necessidade de manutencdo por um setor e este
realiza a abertura do chamado pelo sistema interno de solicitacdes da empresa. Em seguida, o
chamado é avaliado pelo setor responsavel e, primeiramente, é analisado se trata-se de uma
manutencdo que deve, e pode, ser realizada pela méo de obra do time interno. Caso a resposta
encontrada seja negativa, devera ser contratada uma méo de obra terceirizada e especializada
para a manutencdo em questdo. Para tanto é preciso gerar o escopo do servico, envia-la para o
setor de suprimentos e depois de aprovado o inicio da atividade é feito o acompanhamento do

Servico.

Caso a equipe interna consiga realizar a manutencéo, o proximo passo é identificar se existem
todos 0s materiais necessarios para executa-la. Se os materiais necessarios estdo disponiveis, a
manutencdo € classificada como P1 (manutencdo corretiva com material) ou P2 (manutencao
preventiva com material). Por outro lado, se é preciso efetuar a compra de algo antes de
iniciar a atividade, a manutencéo é classificada como P3 (manutencdo corretiva sem material)
ou P4 (manutengdo corretiva sem material), e depois de realizar a requisicdo de compra e

tendo os materiais em maos, € iniciada a manutencao.

Logo depois de classificar a manutencdo, ambos fluxos se convergem ao ponto do
acompanhamento da atividade em questdo até a finalizacdo da mesma. Ao fim é feito um
registro fotografico, evidenciando o servico e melhoria realizada, a fim de reportar para a

geréncia, e por ultimo efetuar o fechamento da solicitacdo no sistema onde fora aberta.

Uma vez estabelecido o novo fluxo do processo, passou-se a analise da documentacdo e
instrucdo do procedimento de manutencao predial, ja que muitas etapas do procedimento de
manutencdo ndo eram claras, tanto para os solicitantes quanto para o setor responsavel. Neste
sentido, foi elaborado um documento chamado de instrucéo de trabalho, contendo orientagoes
como: i) quais prioridades de manutengdes o setor deve atender (exemplo: manutencdes
corretivas de torneiras, cadeiras, banheiros); ii) instrucdes sobre obrigaces e cancelamento
das manutengdes solicitadas que sdo mais complexas, demandam maior tempo de duragdo ou

o0 time interno ndo consegue realizar, e que podem demandar terceirizagdo, a fim de ndo
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prejudicar a programacdo das proximas manutencdes; iii) esclarecimentos sobre quais as
responsabilidades do setor executante (por exemplo, exclusdo de manutencdes relacionadas a
parte elétrica, caldeiraria) e sobre as obrigacdes do solicitante, bem como do setor executante
(exemplo: auxilio na libera¢ao da “Analise Preliminar de Riscos”, fornecimento de materiais,

gestdo do time e materiais de manutengéo, programacéo das atividades, dentre outros).

Figura 4 — Fluxograma do processo

Demanda
de
Manutengé
Identificada

Abertura

de OS pelo
sistema

Averiguagao de y \ Pfogramagéo
" estoque dos CESEad " da
padrbes para S materiais = ompra de o anutengé
atendimenta necessarios aterial P1: P2
NAO siM
Contratagio Prpgramagag
de Terceiro da
fanutencay
P3; P4
Y
Pfogramagao [fcl\irar
da RC
anutenga Requisigac
P5 de
Compra)
v ¥
Gerar Acompanhamento|
Escopo da das aprovagbes
A echegadados |
pedidos \\
' \
AN
Acompanhamento »/ Inicio da
e contratagéo do =( execugéo da
servigo os
companhament
da atividade

Término
da
Imanutenga

Registro
fotografico

echament
de OS

Report
Fonte: Dados da pesquisa (2022) @
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A Figura 5 apresenta um recorte da instrucdo de trabalho que foi desenvolvida, contendo a

classificacdo das manutengdes e quais ndo se encaixam no padrdo para o atendimento.

Figura 5 — Recorte de uma instrucdo de trabalho

5.1.7 As programacoes das manutengies serao realizadas conforme matriz de priorizacao, que considera dentre
outras informacdes, o tipo de manutencio (Corretiva ou Preventiva) e a disponibilidade de material;

5.1.8 Otempo de execucao ocorrerd conforme classificagiio da manutencdo, do menor para maior prazo, P1 a P5:
a) P1:CaorretivaMaterial Disponivel;

b} P2: Preventiva/Material Disponivel;

c) P3: Corretiva'Material Indisponivel;

d) P4: Preventiva/Material Indisponivel;

e) P5: Manutengao Programada;

5.1.9 Apds recebimento da solicitacao a area administrativa avaliara a demanda, que podera ser cancelada, caso:
a) A EMF ndo possua conhecimento técnico para realizacao da demanda;

b) A manutencéo solicitada ndo esteja compreendida nos limites da planta/site;

c) A manutencdo ndo seja de responsabilidade BP Bunge;

d) Nio siga os padrdes de edificacdo da empresa: cores, estrutura, projetos, entre outros;

e) Outras situagdes justificadas pela area administrativa;

5.1.10 Para os casos acima, sera orientado a drea demandante seguir com a ferceirizagdo do servigo;

5.1.11 Mediante necessidade, as manutengtes poderdo ser reprogramadas, neste caso uma nova data serd

programada para realizagao da manutengao;

Fonte: Dados da pesquisa (2022)

As manutencgdes preventivas foram definidas para serem realizadas uma vez por més,
atentando-se aos locais de areas comuns (area de vivéncia, salas de reunifes, banheiros,

refeitdrio, portaria) e registrando as inconformidades identificadas.

Sobre a padronizacdo de rotinas, foi definido que a melhor programacdo para as atividades
seria diariamente, ou seja, a cada dia seriam analisadas as solicitagdes de manutencdo que
chegassem no sistema, a fim de definir as atividades a serem realizadas no dia seguinte. Esta
programacao diaria tornou-se eficaz, uma vez que se teve melhor controle do andamento das

manutengdes e possibilitou ajustar atividades conforme as criticidades.

Outro ponto implementado foi o controle do estoque dos materiais utilizados. Apos 0
levantamento de todos os materiais em posse da oficina de manutencéo predial, foi elaborada
uma planilha para controle de estogue. Ao fim de cada dia os colaboradores executantes das
manutengdes devem registrar todos 0s materiais retirados no dia, com o intuito de dar baixa

na planilha e planejar as proximas compras necessarias (Figura 6).
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Figura 6 — Planilha para controle de estoque

Cédigo Produto Medicio Nome Fornecedor Entradas Saida Saldo Minimo Méaximo Resuprimento
000001 Cimento CP 11 F 32 Material Unidade 75 -10 65 30 200 Quantidade Ideal
000002 Brita 01 Maquina Kilo ) ) 1] 1 8 Comprar Agora
000003 Brita 02 Material Kilo 4 -1 3 1 3 Comprar Agora
000004 Brita 03 Material Kilo 0 0 0 1 3 Comprar Agora
000005 Areia Material Kilo 5 -1 4 1 8 Comprar Agora
000006 Tubo PVC 32mm Material Metro 18 -3 15 6 30 Comprar Agora
000007 Luva PVC 32Zmm Material Metro 18 -3 15 [ 30 Comprar Agora
000008 Cotovelo 90° Material Unidade 4 -2 2 2 9 Comprar Agora
000009 Adaptador 32mm Material Unidade 4 -2 2 2 9 Comprar Agora
000010 Bucha & Material Unidade 50 g9 41 50 55 Comprar Agora
000011 Bucha & Material Unidade 33 -12 21 20 50 Comprar Agora
000012 Bucha 10 Material Unidade a1 0 41 20 50 Comprar Agora
000013 Torneira Jardim Material Unidade 7 -13 14 7 30 Quantidade Ideal
000014 Torneira Automatica Material Unidade 12 -2 10 5 25 Quantidade Ideal
000015 Torneira Esférica Material Unidade 24 -8 16 5 30 Quantidade Ideal
000016 Mictdrio Cerdmica Material Unidade 9 -3 6 2 9 Quantidade Ideal
000017 Acabamento Valvula Hydra  Material Unidade 7 -3 4 3 12 Quantidade Ideal
000018 Boia Caixa d'agua PVC Material Unidade 7 -2 5 3 12 Quantidade Ideal
000019 Prego §/ Cabeca Material Kilo 2 -1 1 1 5 Comprar Agora
000020 Prego C/ Cabeca Material Kilo 2 0 2 1 5 Quantidade Ideal
000021 Parafuso philips Material Kilo 2 -1 1 1 5 Comprar Agora
000022 Desempenadeira Ferramenta Unidade 3 0 3 1 3 Quantidade Ideal
000023 Broxa Ferramenta Unidade 6 -2 4 3 3 Quantidade Ideal
000024 Chave Philips Ferramenta Unidade 3 0 3 1 4 Quantidade Ideal
000025 Chave Fenda Ferramenta Unidade 3 0 3 1 4 Quantidade Ideal
000026 Alicate Ferramenta Unidade 2 0 2 1 3 Quantidade Ideal
000027 Serrote Ferramenta Unidade 1 0 1 1 3 Comprar Agora

» M| Estoque . Entrada . Saida Cadastro Fornecedor Validacao “ SALDO STOCK #  VIZUALIZACAQ %2 |I|1 | 1l

Fonte: Dados da pesquisa (2022)

Apds a implementacdo das mudancas e passado o periodo de adaptacdo e ajustes, foi
registrado que nos meses de abril até julho de 2022, do total de 96 solicitacGes abertas, 11
foram atendidas fora do prazo, ou seja, 11,5 % dos chamados, atingindo a meta estabelecida

na primeira etapa (medir).

5. Consideracdes finais

O objetivo definido para o presente estudo foi alcangado, uma vez que houve a reducdo de
54,6% das solicitagdes de manutencédo predial atendidas fora do prazo, ou seja, do total de 96
solicitacBes feitas no periodo analisado, apenas 11 foram atendidas com atraso. Assim, ao

final deste estudo o indice de ineficiéncia era de 11,5%.

Um ponto positivo do estudo realizado foi que houve o alcance da meta estipulada sem que
houvesse qualquer custo para a empresa, ja que as solucbes apresentadas consistiram na
instrucdo e padronizagdo para o procedimento, utilizando ferramentas ja existentes na
empresa e de desenvolvimento acessivel ao executante do trabalho. Além de que foi possivel

ter maior controle e conhecimento do processo por parte dos responsaveis da gestao.

Vale citar como um ponto a ser melhorado futuramente é o uso de aparelhos eletronicos

(celular ou tablete), ou até radio comunicador, para facilitar a comunicacdo e o fluxo de
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informagdes entre 0s executantes e o setor responsavel, sendo possivel informar em tempo
mais &gil sobre solicitacbes que surgirem ou sobre o término de alguma manutencdo a ser

realizada.
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