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Resumo

Este trabalho tem como objetivo a andlise e aplicagdo de ferramentas da gestao da qualidade
em um processo de controle de inspeg¢des do setor de manutencdo em uma induastria de
agronegocios. Realizou-se um estudo de caso no setor de manutencdo desta industria, aplicou-
se as ferramentas da gestdo da qualidade em uma planilha de controle das inspeg¢des realizadas
nos seus equipamentos. A planilha original, antes da aplica¢do das ferramentas da qualidade,
ndo apresentava uma metodologia clara para a gestdo das agdes de correcdo de defeitos
encontrados durante as inspecdes. Com a aplicagdo das ferramentas da qualidade e metodologia
de priorizagdo, a planilha passa a ter critérios para que a programagao das correcoes dos defeitos
encontrados seja mais agil e eficaz, contribuindo para a garantia da disponibilidade dos
equipamentos e atendimento do programa de producao da empresa.

Palavras-chave: Ferramentas da qualidade, Inspecdo de equipamentos, Industria de
Agronegocios.

APPLICATION OF QUALITY TOOLS AT THE EQUIPMENT INSPECTION
ROUTE IN AN AGRIBUSINESS INDUSTRY

Abstract

This work aims to analyze and apply quality management tools in an inspection control
spreadsheet for the maintenance department in an agribusiness industry. Carrying out a case
study in the maintenance department of this industry, quality management tools were applied
to a spreadsheet to control inspections carried out on industry equipment. This specific
spreadsheet before applying the quality tools did not present a clear methodology for managing
actions to correct defects found in inspections. With the application of quality tools and
prioritization methodology, the spreadsheet now has criteria so that the scheduling of
corrections for defects found is more agile and effective, contributing to ensuring the
availability of equipment and compliance with the company's production program.

Key words: Quality tools, Equipment inspection, Agribusiness Industry.
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1 Introducao

Num mundo empresarial cada vez mais globalizado e competitivo as industrias buscam
alcancar a exceléncia na sua performance operacional, tirando o maximo de desempenho de
seus equipamentos e plantas de produgdo. No entanto, paradas de produgao ndo programadas
sdo um dos “vildes” na performance operacional das industrias.

Neste estudo de caso se identificou dentro do setor de manutengcdo em uma industria
do agronegocio oportunidades de melhorias no processo de gestdo das inspegdes de
equipamentos. Estas inspecoes fazem parte da estratégia ou politica de manutengao da empresa,
na qual a antecipag@o ou deteccdo prematura de falhas de equipamentos evita uma interrupgao
de produgao e impactos no atendimento das metas do setor e da industria. Esta Industria ¢ de
capital nacional, de porte médio e fica localizada na cidade de Canoas/RS, trabalham na
empresa 350 funcionarios ao todo, onde aproximadamente 70 sdo do setor da manutengao.

A forma atual que o departamento de manutencao realiza a gestdo e planejamento das
acoes de correcao das falhas detectadas nas inspeg¢des nao evita paradas inesperadas, os critérios
de programagao de servigos ndo sdo claros e ndo had metodologias para priorizagdo e controle
das agodes. Por vezes uma falha detectada em seu estagio inicial acaba por evoluir e gerar uma
parada de produc¢do, que poderia ser evitada.

O objetivo geral deste estudo ¢ analisar a gestdo de controle de inspegdes do setor de
manutencdo e propor aplica¢do das ferramentas da qualidade nesta gestdo para contribuir com
a garantia disponibilidade dos equipamentos, que atualmente ndo tem sua meta atingida.

Este trabalho estd organizado da seguinte forma: a Se¢do 2 apresenta o referencial
tedrico com embasamento em literaturas da aplicagao das ferramentas da qualidade e explicagao
de cada ferramenta da qualidade utilizada. A Secdo 3 apresenta o método de pesquisa aplicado.
Os resultados e a analise dos mesmos sdo apresentados na Sec¢do 4 e conclusdao e comentarios
finais encontram-se na Secao 5.

2 Referencial Tedrico

O setor de manutengao vem recebendo pela alta direcdo das empresas o reconhecimento
de ser uma funcdo estratégica dentro das industrias, principalmente pelo alinhamento de
objetivos com o setor produtivo. Sua preocupacdo pela busca da melhor produtividade e
qualidade com énfase das atividades de manutencdo cada vez maior com a seguranga dos
trabalhadores, processos e equipamentos, impactos ambientais e atendimento as Normas
Regulamentadoras contribuem para o aumento da produtividade e qualidade das industrias
(XENOS, 2014).

De acordo com Kardec (2002, p. 5) o gestor a manutengao precisa estar alinhado com o
negocio da empresa:

A manutengdo para ser estratégica precisa estar voltada para os resultados
empresariais da organizagdo. E preciso, sobretudo, deixar de ser apenas eficiente para
se tornar eficaz: ou seja, ndo basta, apenas, reparar o equipamento ou instalagdo tao
rapido quanto possivel, mas ¢é preciso, principalmente, manter a fungdo do
equipamento disponivel para a operagdo reduzindo a probabilidade de uma parada de
produgdo ou ndo fornecimento de um servigo.
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Assim, uma boa gestdo nas inspecdes de equipamentos contribui para a antecipagao de
falhas e para a garantia da disponibilidade dos equipamentos para a producao. Ao se entender
que o setor de manutengdo tem uma funcao estratégica para a empresa, suas atividades (como
planejamento, inspecdo e controle) devem ser executadas com qualidade, entdo ¢ necessario
entender e relacionar com a manutencao os conceitos de qualidade.

Segundo Juran (1991, p.42) “Para a maioria dos clientes, a qualidade relaciona-se as
caracteristicas do produto que atendem suas necessidades. Além disso, a qualidade quer dizer
auséncia de falhas, bem como um bom servi¢o ao cliente, caso ocorram as falhas”. Trazendo
este pensamento de Juran (1991) para a industria do agronegocio as necessidades dos clientes
internos da manutengao sdo: A auséncia de falhas dos equipamentos; a antecipagdo de falhas
com deteccdo em sua fase inicial e em caso de parada dos equipamentos por falhas que a
manutengao restabeleca a condi¢cao operacional no menor prazo possivel.

Outro autor que define qualidade ¢ Bassan (2018, p.12), que a conceitua como:

Qualidade pode ser definida como fazer corretamente todas as atividades, assegurando
que as expectativas dos clientes sejam totalmente atendidas ou até superadas em
relacdo a confianga e a prestacdo do servigo, buscando um grau de posicionamento
em relacdo aos seus concorrentes.

Seguindo a linha de pensamento de Bassan (2018) um servico de qualidade na
manutengdo com foco no cliente passa por garantir a disponibilidade, confiabilidade e
manutenibilidade dos equipamentos da empresa, atendendo as necessidades de producao, com
o minimo de falhas, passando confianga na operagao dos equipamentos, antecipando as falhas
que possam interromper a produgao.

Nas industrias, o termo Disponibilidade significa a relagdo do tempo que um
equipamento ou setor esta disponivel para produzir (tempo em servigo) com a soma do tempo
disponivel para produzir mais o tempo fora de operacao (tempo fora de servigo) deste
equipamento ou setor (JURAN, 1991). O calculo da Disponibilidade estd representado na
Equacao 01.

Tempo em servi¢o

Disponibilidade (%) =

x 100 (Eq. 01)

(Tempo em servi¢o + Tempo fora de servi¢o)

A defini¢ao de Confiabilidade segundo Agree (1957 apud JURAN, 1991, P.24) ¢é: “a
probabilidade que um produto tem de executar, sem interrupgdes, uma funcao especifica sob
determinadas condi¢des e durante um tempo determinado”. Esta defini¢do também vale para
avaliacdo da confiabilidade de um equipamento ou setor dentro da industria.

Nas industrias, o termo Manutenibilidade ¢ utilizado para expressar a facilidade com
que os servigos de reparo dos equipamentos podem ser realizados (JURAN, 1991, P.25).
Buscando a melhoria continua nos processos da manuteng¢do, utilizou-se como motivacao de
busca pela exceléncia um dos 14 pontos para melhoria estabelecidos por Deming (1982, P. 21)
onde diz: “Aperfeigoar constante e continuamente todo o processo de planejamento, produgado
e servicos, com o objetivo de aumentar a qualidade e a produtividade e, consequentemente,
reduzir os custos”.
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Segundo Oliveira (2020, p.46) “um projeto de um produto ou servi¢o de qualidade deve
ser elaborado com base nas reais necessidades e expectativas dos clientes, e esta qualidade ¢
uma consequéncia de aplicagao sistematica de métodos e ferramentas da qualidade”.

Metodologias utilizadas para solucionar problemas em qualidade sdo chamadas de
ferramentas da qualidade. A aplica¢do das ferramentas da qualidade busca subsidiar gestores
nas tomadas de decisdo com informag¢des e dados claros, baseados em fatos ao invés de
suposi¢des. As ferramentas da qualidade sdo utilizadas através de metodologias e técnicas
especificas para resolug¢ao de problemas (MAICZUK, 2013).

Assim decidiu-se usar como objeto de estudo para aplicagdo das ferramentas da
qualidade uma planilha de registro de problemas levantados em inspe¢des de manutengao,
denominada PLANILHA DE PENDENCIAS 2023. Esta ¢ utilizada pelos inspetores de campo,
onde registram os problemas encontrados durante suas inspegdes. A partir destes registros, os
planejadores de manutencdo avaliam as sugestdes de correcdo e colocam em programacao de
execug¢do. A planilha tem a finalidade também de gestao como plano de acao para corregdes das
falhas.

As ferramentas de controle da gestdo da manutengdo (como planilha em estudo por
exemplo) devem estar alinhadas com os objetivos da empresa e usar metodologias para controle
e tomada de decisdes e que garantam o facil acesso a informacgao, assim como preconiza na
definicao do conceito de controle da qualidade total (TQC). Falconi (2014, p.45) explica:

Hoje sdo necessarios métodos que possam ser utilizados por todos em direcdo aos
objetivos de sobrevivéncia da empresa. Esses métodos devem ser aprendidos e
praticados por todos. [...] Esse € o principio principal da abordagem gerencial do TQC
(Controle da Qualidade Total).

Para Falconi (2014) um controle da qualidade deve ser regido pelos seguintes principios
basicos:

- Saber priorizar as a¢des, sempre do maior problema ou consequéncia para 0 menor;
- Tomar decisdes com base em dados e fatos;

- Identificar e prevenir a causa raiz de um problema mais prematuramente possivel;
- Nao aceitar que um mesmo problema se repita, uma vez conhecida a causa raiz.

Falconi (2014, p. 55) menciona que “um problema ¢ o resultado indesejavel de um
processo. Portanto, como o item de controle mede o resultado de um processo, podemos dizer
que problema ¢ um item de controle com o qual ndo estamos satisfeitos”.

A funcdo da inspe¢dao de manutengdo ¢ identificar prematuramente estes problemas,
informar e dar subsidios para priorizagdo e corre¢do dos problemas levantados antes que ocorra
uma quebra ou uma parada de equipamento ndo programada

A Inspecdo tem papel fundamental e de importancia pois ¢ da inspe¢do que provém a
alimentacdo e realimentacdo das informagdes para o controle de qualidade. A estruturagao de
um controle de qualidade se inicia a partir do processo de inspecdo sendo a porta de entrada
principal ao sistema (PALADINI, 1990).
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Entdo os registros oriundos das inspe¢des dos equipamentos com uma planilha de
controle baseada nas ferramentas da qualidade trazem uma assertividade e agilidade no
planejamento de manuten¢ado e a tdo desejada eficicia da manutengao.

Trabalhando dentro dos conceitos da qualidade, além dos elementos basicos que prové
uma série de registros estruturados hd também metodologias denominadas por Kaoru Ishikawa
como ““as sete ferramentas basicas do controle da qualidade”, as quais devem ser utilizadas para
interpretar € maximizar os dados coletados (OAKLAND, 1994, p. 217). Segundo Ishikawa, a
maior parte das falhas e problemas em uma empresa podem ter sua solu¢do encontrada
aplicando as sete ferramentas de controle da qualidade.

Foram escolhidas algumas ferramentas da qualidade para aplicagdo no processo de
inspecao e gestao da planilha estudada descritas nas proximas segoes.

2.1 Fluxograma

Segundo Marshall (2012, p. 72) “fluxograma ¢ uma representacao grafica que permite
a facil visualizag@o dos passos de um processo. Apresenta a sequéncia logica e de encadeamento
de atividades e decisdes, de modo a se obter uma visao integrada do fluxo de um processo”.
Utilizou-se o fluxograma para apresentar o processo estudado, facilitando seu entendimento. A
simbologia utilizada na representacao de um fluxograma encontra-se na figura 1.

Figura 1 - Simbolos usados em um Fluxograma

. .@

Etapa do

processo
(operagio)

Fluzo

Blaca de
informagio

Fonte: OAKLAND (1994, p. 79)
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Figura 2 — Exemplo Fluxograma
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Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

O fluxograma apresentado como exemplo na figura 2 representa um processo
simplificado de inspe¢do de equipamentos, onde por meio das formas/simbolos se identificam
as etapas do processo que serdo executadas em sequéncia até¢ um ponto de tomada de decisao.

Neste ponto de tomada de decisdo o fluxo do processo segue o caminho de agdes
conforme a resposta a pergunta a ser realizada na tomada de decisdo até o término do processo
apresentado.

2.2 Folha de verificacao

De acordo com Marshall (2012, p. 74) “A folha de verificacdo ¢ uma ferramenta usada
para quantificar a frequéncia com que certos eventos ocorrem, em certo periodo de tempo”.

J& para Oakland (1994, p. 220) que trata também da importancia da folha de verificagdo
no agrupamento dos eventos e tratativa de fatos:

A folha de verificacdo constitui uma ferramenta para reunir dados e também um ponto
logico para iniciar a maioria dos controles de processo ou dos esfor¢os para a solugdo
de problemas. E especialmente ttil para registrar as observagdes diretas e ajudar a
reunir os fatos sobre o processo, em vez de opinides sobre ele.

6
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As folhas de verificagdes sao um ponto de partida para agrupar problemas por tipos e
equipamentos que mais sofrem falhas.

Figura 3 — Exemplo Folha de verificacdo
FOLHA DE VERIFICACGAO FALHAS DETECTADAS EM INSPECOES

Inspetor:

MBés: Abril/i2023

Setor:

Categoria origem das falhas Quantidade de prohl Total
Motor eltrico A Al M
? | operacional 1
Lubrificagao |

4 |Rel T
3 v
b |vibragio f_

Fator Externo

Outros

TOTAL

|
0 -

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

A folha de verificacdo da Figura 3 exemplifica a aplicacdo de questionario de facil
aplicacdo e entendimento por qualquer operador ou inspetor e seu objetivo ¢ quantificar e
categorizar as falhas encontradas num determinado periodo.

2.3 Grafico de Pareto

Marshall (2012, p. 75) explica que: “Grafico de Pareto ¢ um grafico de barras,
construido a partir de um processo de coleta de dados (em geral, uma folha de verificacdo), e
pode ser utilizado quando se deseja priorizar problemas ou causas relativas a um determinado
assunto”. O grafico de Pareto pode ser aplicado para identificar equipamentos reincidentes em
falhas e também para indicativo na tomada de decisdo e priorizacao das a¢des de manutengao.

Figura 4 — Exemplo Gréfico de Pareto
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Fonte: MARSHALL (2012, p. 76)
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O grafico de Pareto da figura 4 mostra um exemplo de aplicagdo para este trabalho, onde
se consegue mostrar de forma quantitativa as nao conformidades apontadas na folha de
verifica¢do. O grafico ordena de forma decrescente as ndo conformidades categorizadas, da
maior para a menor incidéncia.

O grafico de Pareto tem fun¢do gestdo, controle e acompanhamento das repetibilidades
das nao conformidades levantadas na folha de verificagao.

2.4 Matriz GUT

Para Marshall (2012, p. 77) a matriz GUT estabelece uma forma de andlise de riscos e
sua priorizagao:

Matriz GUT ¢é a representagdo de problemas, ou riscos potenciais, através de
quantificacdes que buscam estabelecer prioridades para aborda-los, visando
minimizar os impactos. E em geral, utilizada na prioriza¢do de problemas e na andlise
de riscos.

Na matriz GUT para cada problema levantado na inspe¢do sera analisado e atribuido
um peso de prioridade com base na gravidade (G), urgéncia (U) e tendéncia (T) do mesmo, com
critérios pré-estabelecidos (MARSHALL, 2012).

Gravidade (G) — mede o impacto de um problema caso ocorra, se ocorrer a falha o que
pode acontecer? Quais as consequéncias?

Urgéncia (U) — Relacionado ao tempo de agdo. A solucdo desta falha pode esperar?

Tendéncia (T) — Avalia a tendéncia da falha se agravar com o passar do tempo caso ndo
for solucionada ou corrigida.

Normalmente se atribui um nimero inteiro de 1 a 5 para cada uma das dimensdes.

O estabelecimento da prioridade na resolugdo de um problema/falha identificado dentro
da matriz GUT se da pela multiplicagdo da gravidade (G), urgéncia (U) e tendéncia (T) para
cada problema listado, como mostrado na equacao 02. A figura 5 traz um exemplo de aplicagdo
da Matriz GUT.

GUT = G X UXT (Eq. 02)
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Figura 5 — Exemplo de Matriz GUT
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Fonte: MARSHALL (2012, p. 78)

A figura 5 exemplifica uma aplicacdo de matriz GUT para um projeto de construgao
civil, onde o maior produto da multiplicagdo GxUXT indica qual problema enfrentado tem
maior impacto caso venha a ocorrer.

Cada ndo conformidade identificada deve ter sua criticidade avaliada pela matriz GUT,
assim se tem subsidio para decisdao de quais ndo conformidades serdo tratadas primeiramente.

2.5 Plano de acdo SW2H

Para Marshall (2012, p. 79) a aplicagdo da ferramenta SW2H tem a fun¢ao principal na
padronizagdo dos processos € mapeamento dos mesmos. Serve para elaboracdo de um plano de
acao de cunho gerencial onde busca a facil visualizacao e entendimento por meio de defini¢des
de responsaveis pela execucdo da ag¢do proposta, prazos para conclusdo e métodos e recursos
associados.

O termo SW2H representa as iniciais de palavras em inglés: Why (por que), What (o
que), Where (onde), When (quando), Who (quem), How (como), How much (quanto custa).

Utilizou-se 0 SW2H como base para a elaboragdo da PLANILHA DE PENDENCIAS
2023. A gestdo e controle das agdes se baseia principalmente neste conceito de plano de agao.

Plano de acao SW2H da figura 6 usa como exemplo tarefas de um setor de logistica que
devem ser tratadas. A gestdo € realizada com o acompanhamento do atendimento de cada agao
proposta, cumprimento dos prazos e custos definidos.
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Figura 6 — Exemplo de planilha SW2H
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Fonte: MARSHALL (2012, p. 79)

3 Método de Pesquisa

Com foco na andlise da gestdo atual das ndo conformidades identificadas durante
inspecdes de campo no periodo de abril de 2023 a setembro de 2023, utilizou-se a metodologia
de estudo de caso, que segundo Nascimento (2020, P.17) prioriza a aplicagdo pratica dos
conceitos teoricos e conclui que: “O método de pesquisa do estudo de caso da énfase a aplicagao
pratica de conceitos, analisando problemas reais ao invés de se deter apenas na aprendizagem
tedrica de conceitos...”. A condugdo do presente estudo de caso baseou-se no método de
triangulagdao com os instrumentos de pesquisa de analise documental, pesquisa bibliografica e
observagdo participante. A analise documental desta pesquisa se deu através de leitura e
entendimento de documentos, relatdrios e registros da empresa.

A pesquisa bibliografica foi realizada com leituras de livros e artigos ja publicados que
apresentavam similaridade e contribui¢do com o tema abordado. Aqui foram aprofundados os
conhecimentos das ferramentas de qualidade para aplicacdao no caso estudado.

Os outros dados e conclusdes foram obtidos através da observagdo participante, para
melhor entendimento da dindmica do processo de inspe¢ao e gestao dos apontamentos de falhas.
Segundo Oliveira (2011, P.53) "A observagdo ¢ a base da investiga¢ao cientifica, permitindo o
registro dos fenomenos da realidade para se planejarem e sistematizar os dados que serdao
coletados". Assim com a observacao participante se tem a visao de todo o processo e os pontos
de maior relevancia a serem abordados e investigados.

Esta pesquisa usou como objeto de estudo uma industria de agronegocio localizada na
regido metropolitana de Porto Alegre. Nesta industria do agronegdcio o departamento de
manutengdo possui um subdepartamento, responsavel pelas inspe¢des, denominado de PCM
(Planejamento e Controle de Manutengao), o qual, planeja, executa e controla as inspec¢des dos
equipamentos.

10
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4 Analise e Resultados

A andlise dos resultados se da através da observagdo e andlise da forma atual que a
gestdo das agdes de correcdes de ndo conformidades ¢ realizada pelo setor de manutencao,
passando pela descrigao do processo atual de gestdo das inspegdes, analisando as ferramentas
de gestdo que o setor de manutengao utiliza antes deste estudo. Apds esta descricao do processo
atual, se analisou a planilha de controle utilizada e se propos a aplicacdo das ferramentas da
qualidade como melhoria no processo de gestao.

4.1 Descricao do processo atual

As areas e equipamentos inspecionados sdao pré-estabelecidos conforme cronograma
mensal de inspe¢do (figura 7). O inspetor vai a campo para realizar as inspe¢des com auxilio
de um checklist denominado Ordem de Servigo (O.S.), onde constam os pontos a serem
inspecionados e os parametros de aceitagdo. Durante as inspecdes, cada ponto ndo conforme
com os parametros de aceitacdo ¢ registrado para que a correc¢ao seja programada pelo setor de
PCM. Estas inspe¢des buscam detectar falhas no seu estagio inicial para que se possa corrigir
de forma programada, assim evitando uma parada inesperada da producao.

Figura 7 — Cronograma mensal de inspec¢odes

SETOR M.D.0 1|l 23|a|s|6| 7|89 |w|11]|12|13|24]15]|16| 17|18 12]20
MOAGEM Erdsl

CALDEIRA 01 5P Pred

CALDEIRA D2

EXTRACAO =k Fres
5P Pred

PRE TRATAMENTO
TRANSESTERIFICACAD
ETA/ETE SP Pred
TANCAGEM 03
TANCAGEM 03

TANCAGEM 01

ISP Pred
TANCAGEM 05

RECEBIMENTO 01 Hliisa

RECEBIMENTO 02 B

SECADOR 01 BEHEE

59 Pred

SECADOR 02 =

PREPARAGAQ 5P Pred
EXPANDER

ARMAZEM 01 AR
ARMAZEM 02 SRR

ISP Pred

OFF SITE

INSPETOR TERCEITRIZADD
INSPETOR PRORPIO
SABADO/DOMINGO

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

O cronograma da figura 7 apresenta um calendario mensal de inspecdes, onde sao
identificados os setores a serem inspecionados no més e os dias de 1 a 31 que indicam qual data
a ser realizada a inspe¢ao dos equipamentos.
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A coluna M.D.O. (mao de obra) indica que tipo de inspecao a ser realizada (inspecao
preditiva com instrumentos ou sensitiva, sem instrumentos).

A cor amarela indica que a atividade sera executada com inspetor terceirizado e a cor
verde indica que o inspetor sera um técnico proprio da empresa.

O inspetor ao retornar de sua rota de inspe¢do registra todas as nado conformidades
encontradas durante as inspe¢des em uma planilha eletronica para controle e gestdo,
denominada “PLANILHA DE PENDENCIAS” (figura 8), onde o PCM faz a gestdo e
planejamento das corregdes solicitadas.

Figura 8 — Planilha de Pendéncias utilizada pelo setor de manutengéo

STATUS DAS PENDENCIAS INSPECAO - CANOAS 2023

]
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Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

Na tabela 1, ha breve explicagdo de cada coluna da PLANILHA DE PENDENCIAS e
o responsavel pelo preenchimento. O inspetor ao preencher a PLANILHA DE PENDENCIAS
indica o grau de urgéncia para a corre¢ao da falha, que possui trés niveis (baixa, média ou alta).
Na préatica atual, ndo se identificou critérios para a defini¢gdo de urgéncia, nem prazos para
correcdo relacionados a estas classificagdes de urgéncia, a ndo ser a experiéncia e conhecimento
técnico do inspetor.

Tabela 1 — Descri¢do Colunas da Planilha de pendéncias

(continua)
RESPONSAVEL
COLUNA DESCRICAO PREENCHIMEN
TO COLUNA
SETOR Setor da fabrica onde estd localizado o equipamento inspecionado Inspetor
TAG LOGICO Cédigo de identificacdo do equipamento Inspetor
Oficina responsavel pela correcao da falha
ESPECIALIDADE Inspetor
CONDICAO DO |Breve descricdio da falha encontrada Insoetor
DEFEITO speto
DATA DE Data que foi realizada a identificagdo da falha, realizagdo da Insoetor
INSPECAO inspecio. speto
URGENCIA ?lfaforma empirica se atribui classificagdo entre baixa, média ou Tnspetor
RESPONSAVEL | Nome do supervisor responsavel pela correcdo Inspetor
. Sugestdo do que fazer para correcdo da falha detectada Inspetor
RECOMENDACAO P

12
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Tabela 1 — Descri¢do Colunas da Planilha de pendéncias
(conclusdo)
RESPONSAVEL
COLUNA DESCRICAO PREENCHIMEN
TO COLUNA
STATUS Liberado = PCM ja providenciou material e negociou com
PLANEJAMENTO operagdo a intervengao Planejador PCM
Pendente = Aguarda planejamento da atividade por parte do PCM
Lg%};iggo Data que PCM liberou atividade para programagao Plancjador PCM
N° DA ORDEM DE | Namero da Ordem de Servigo de correcéo da falha, gerado pelo .
SERVICO sistema ERP da empresa. Plangjador PCM
Pendente = Servigo de corregdo ndo esta liberado para
programagcao da atividade
STATUS Programada = Servigo de corre¢ao esté liberado para
PROGRAMACAO programagao da atividade Planejador PCM
Reprogramada = Servico de correcao foi ja foi programado
anteriormente, porém nao foi executado, sendo necessario
reagendar
TERMINO Data Prevista de conclusdo da corregdo Planejador PCM
NOVO PRAZO Data nova reprogramada para correcio Planejador PCM
REII';II{?ZZA?D o Data Real de conclusdo da corregéo Planejador PCM
}1{)&’1;)1}113](5) Data que inspetor avaliou e validou a corregdo da falha Plancjador PCM
OBSERVACOES dC;:;entarlos complementares em fungdo de reprogramagdes de Planejador PCM
Finalizada = Correcdo executada e aprovada pela inspecao
STATUS ANALISE Finalizada com pendencms = Correpao executada, porém com Inspetor
alguma pendéncia a ser realizada ainda
Nao executada = Correcdo ndo executada
Replanejar = Correc¢ao da Falha ndo foi eficaz, avaliar outra
solucdo
STATUS Reprogramar = Falha detectada ndo foi corrigida ainda Inspetor
INSPECAO Executar novamente = Falha detectada nao foi eliminada apds p
correcao
Finalizado = falha corrigida e eliminada
OBSERVACOES Comentarios complementares ap6s avaliagdo da inspecao Inspetor

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

O processo tem inicio na verificacdo dos setores a serem inspecionados no cronograma
de inspegdes (figura 7). Apos a inspe¢do no campo, caso o inspetor identifique uma falha ou
nao conformidade nos equipamentos inspecionados faz uma avaliagdo da possivel causa da
falha para posterior comunicacao ao setor de PCM que fard o planejamento da corre¢do. Apos
a correcdo da nao conformidade identificada, o inspetor retorna ao equipamento para
conferéncia e validagdo da correcdo realizada pelo setor de manutencao.

Representou-se as etapas do processo atual no fluxograma na figura 9 a fim de explicar
as etapas que envolvem a inspecdo e gestdo das falhas de equipamentos.
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Figura 9 — Fluxograma de processo de inspe¢ao
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PARAFLANILHA DE PENDENCIAZ

!

PROGRAMAR ABCORRECOES

ATUALIZAR FLAMILHA DE
FEMNDEMCIAS FaRAnEsTAD

b
RECIETRAR KO BIETEMAFRRAY
COMELLTAHETORICA  J/

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

4.2 Analise da Planilha de Pendéncias e aplicacido das Ferramentas da Qualidade

Ao observar a dinamica do processo de inspecao e analisar a Planilha de Pendéncias

(figura 10), identificou-se que a planilha tem como principal fungdo ser o meio de comunicagao
entre a inspec¢ado e o planejamento da manutencao.
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Figura 10 — Planilha de Pendéncias
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Fonte: Elaborado pelo autor (2023)
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A Planilha de Pendéncias ¢ utilizada para tratar das falhas encontradas durante as rotas
de inspecao e tem também uma segunda finalidade de subsidiar com dados para gestao dos
problemas encontrados durante as inspegoes.

Durante a analise dos registros contidos na planilha, observou-se que varias colunas
acabam por ndo serem preenchidas (figura 11), pois segundo os inspetores e planejadores estas
informacdes ndo agregam na gestao das ndo conformidades.

Desta forma, por falta de informagdes registradas do andamento e conclusdo das agdes,
ndo se evidenciou gestdo efetiva das inspecdes e falhas por parte da manutengdo, nem
indicadores de desempenho referente as falhas identificadas e eficacia das solucdes.

O uso atual da Planilha de Pendéncias ndo segue os principios da ferramenta da
qualidade SW2H que sdo: Proporcionar facil visualizagdo e entendimento das a¢des, defini¢ao
de responsaveis pela execucao das a¢des propostas, acompanhamento de prazos de conclusao.
Assim acaba por ser somente uma lista de pendéncias e ndo um plano de agao.

Figura 11 — Planilha de Pendéncias utilizada pelo setor de manutencao

DAS PENDENCIAS INSPEGAO - CANOAS 2023
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colocar graxa nova. w

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

As figuras 10 e 11 mostram a falta de preenchimento dos registros necessarios para
gestao das falhas.

Apos esta analise, identificou-se oportunidade de melhoria na revisao desta Planilha de
Pendéncias para atender efetivamente as finalidades para que ela foi criada, que sdo: meio de
comunicagdo entre inspe¢ao ¢ PCM com metodologia de prioridade de servigos e gestao das
falhas.

Com a revisao da Planilha de Pendéncias, algumas colunas que nao eram utilizadas ou
ndo agregam com a informacdo foram excluidas. A planilha foi revisada com base nas
ferramentas da Qualidade como: Folha de verificagdo, matriz GUT, grafico de Pareto e plano
de acao SW2H.
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4.2.1 Folha de verificacio para inspecio de manutenc¢io

Originalmente nao havia nenhuma folha de verificagdo utilizada para categorizar e
quantificar a frequéncia de eventos, o que limita a andlise da gestdo das falhas. Criou-se entdo
uma folha de verificagdo, a parte do plano de agcdo, com os principais motivos ou origens de
falhas encontradas (figura 12), para que o inspetor preencha apds cada inspe¢ao realizada e
indique a origem da falha, assim se consegue identificar e analisar através de grafico de Pareto
a incidéncia de cada categoria de falha e da subsidios para priorizacao onde agir na solugao de
problemas. Na Planilha de Pendéncias, criou-se uma coluna para indicar a origem da falha com
base na folha de verificagao.

Figura 12 — Folha de verificagdo para inspe¢ao de manutengao
FOLHA DE VERIFICACAO FALHAS DETECTADAS EM INSPECOES

Inspetor:

Més: Abrili2023

Setor:

Categoria origem das falhas Quantidade de problemas Total

! Motor elétrico

Operacional

3 | Lubrificagio

4 Rolamento

YVazamento

Vibragio

0 Fator Externo

Contaminacio
9 | Matéria Pri

Outros

TOTAL

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

4.2.2 Matriz GUT de priorizacio no planejamento

Na planilha original nao hé referéncia a matriz GUT, o inspetor apenas indica um grau
de urgéncia entre baixo, médio e alto, onde ndo ha critério definido para escolha deste grau de
urgéncia, a ndo ser a experiéncia do inspetor.

Com base na Matriz GUT, elaborou-se critérios de criticidade para cada problema
identificado (tabela 2), onde os maiores valores obtidos sempre devem ser tratados como
prioridade no planejamento e corre¢ao das falhas, assim tratando antecipadamente as falhas de
maior potencial de gerar uma parada do processo produtivo.
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Tabela 2 — Matriz GUT

GRAVIDADE

CRITERIO DA GRAVIDADE

1

SEM GRAVIDADE

POUCO GRAVE

GRAVE

MUITO GRAVE

DA (DN

EXTREMAMENTE GRAVE

URGENCIA

CRITERIO DA URGENCIA

PODE ESPERAR

POUCO URGENTE

URGENTE, DAR ATENCAO RAPIDAMENTE

MUITO URGENTE, DAR PRIORIDADE

URGENTISSIMO, INADIAVEL, ACAO IMEDIATA

CRITERIO DA TENDENCIA

FICARA ESTAVEL, SEM EVOLUCAO

DEVE PIORAR EM LONGO PRAZO, MAIS DE 30 DIAS

DEVE PIORAR EM MEDIO PRAZO, EM ATE 30 DIAS

DEVE PIORAR EM CURTO PRAZO, EM UMA SEMANA

1

2

3

4

5
TENDENCIA

1

2

3

4

5

IRA PIORAR IMEDIATAMENTE, EM HORAS

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

tabela 2 em problemas identificados durante as inspegdes.

Figura 13 — Aplicacdo de matriz GUT a problemas encontrados

0 0
-

EXISTER WAZAMENT 05 DE COLEC PELAS

Na figura 13 exemplifica-se a aplicacdo da matriz GUT aplicando-se os critérios da

MAECANMICA

DCASIONANDO UM WAZAMENTO DE CAVACO

21/06423 CALDEIRA LUH-6508 : i Yazarmento 211]3 6
MANGUEIRAS / MIVEL DO RESERVATORIO BAIXO
21/06/23 CALDEIRA EX-6501 |BASE DE COMCRETO INSTAVEL Estrutural 2122 8 WIE CANICA,
EXISTER WAZAMENT 05 DE OLED PELAS =
21/06/23 CALDEIRA LUH-6507 Yazarmento 1SS 15 MAECAMICA
MANGUEIRAS
19/06/23 CALDEIRA EX-6501 |FALHA DE LUBRIFICACAD NO MANCAL LOA, Lubrificacio 213|4 24 Lubrificagdo
Equipamento apresentando caracterfsticas de
falha de lubrificag®o, podendo afetar a condicgo . .
12/06/23 CALDEIRA EX-5501 2 ) Lubrificacio 213|4 24 Lubrificacdo
de trabalho dos rolamentos, Nivel mais elevado
no mancal LOA
MAMNCAL LOA DO ROLO MOTRIZ APRESEMT A =
21/06/23 CALDEIRA TC-6514 5 e Rolamenta 4133 36 MECARMICA
RUIDO E VIBRACAD ENVELOPE ELEVADA
CAIDA DA TC-6515 PARA HE-6516 ESTA FURADA, -
2106423 CALDEIRA HE-6516 Yazarmento =1 Sk || 45 MAECARMICA

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

No exemplo da figura 13, o equipamento HE-6516 deve ter prioridade na correcdo de
sua falha identificada por ter a maior pontuagao de criticidade.

Ap0s a definicao dos critérios da matriz GUT, foram treinados todos os colaboradores
do PCM (inspetor e planejadores) para nivelamento do conhecimento e correta aplicacdo dos

critérios.
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A matriz GUT foi adicionada como elemento do plano de acdo para facilitar o
entendimento de priorizagdo ao se programar as corre¢des das falhas identificadas nas
inspecdes.

4.2.3 Aplicacao conceitos SW2H na Planilha de Gestao

Com os novos elementos aplicados na Planilha de Pendéncias se revisou a estrutura de
e ordenagao da planilha buscando torna-la uma ferramenta de gestao util e com informagdes
acessiveis para controle e planejamento (figura 14).

Figura 14 — Planilha de Pendéncias baseada no SW2H
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Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

A nova Planilha de pendéncias (figura 14) agora possui elementos baseados nas
ferramentas da qualidade como priorizagao de corre¢do de falhas com a matriz GUT e estrutura
de plano de acdo baseado no SW2H.

Com este plano de agcdo (SW2H) se oportuniza a resolucdo das falhas de forma
priorizada, tornando claro os responsaveis pelas agdes e controles, assim como com datas de
controle para uma verificacao se as agdes propostas neste plano de acao trouxeram melhorias e
efetivamente bloqueou as falhas encontradas durante as inspecoes.

Com o 5W2H se tem elementos para geragao de graficos de Pareto para gestao das
falhas encontradas durante as inspecdes.
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4.2.4 Grafico de Pareto para acompanhamento evolu¢io na gestao

Com a nova folha de verificagdo criada ¢ a Planilha de Pendéncias revisada se obteve
elementos para criagdo de graficos de Pareto para controle e gestdo das falhas encontradas
durante as inspe¢des de campo, assim pode-se acompanhar a eficacia das agdes propostas,
equipamentos ou setores que t€ém maiores incidéncias de falhas. Dados do Grafico 1 sdo
referentes aos meses de junho, julho e agosto de 2023.

Da folha de verificacdo criada se gerou grafico de Pareto com os principais motivos de
falhas encontradas

Foram elaborados também a partir da Planilha de Pendéncias os graficos com maiores
incidéncias de falhas por Setor, Equipamentos (TAG), e por especialidade responsavel pela
corre¢ao da falha.

No Gréfico de Pareto, as barras azuis representam a quantidade de falhas por elemento
individual do grafico e a linha vermelha indica o percentual acumulado dos elementos
individuais do grafico (a partir da esquerda do grafico).

Por exemplo: no Grafico Setor com maiores ocorréncias de falhas os setores
PREPARACAO e EXTRACAO representam 60% das falhas.

Grafico 1 — Gréficos de Pareto para gestdo de ocorréncias de falhas de equipamentos

Setores com maiores ocorréncia de falhas Equipamentos com maiores ocorréncias de falhas

30 O R e o T S 2
Vs‘?& d-‘?’g CP"QG. \l\d’a i
e
- e

QB-3004 AD-3810 BO-7508 BO-7506 VE-3010 TC-6514 RD-3804 LA-3005 EX-6501

Maiores ocorréncias de falhas por especialidade Principais motivos de falhas

1 il

MECANICA. CALDEIRARIA  ELETRICA FABRICA  LUBRIFICACAO INSPECEO

Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

O grafico de Pareto ¢ uma forma de verificar se o plano de acdo est4 trazendo resultado,
se esta ocorrendo melhoria no processo da manutengao.
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5 Conclusao

O presente estudo de caso abordou a aplica¢dao das ferramentas da qualidade em uma
planilha de gestao de falhas de equipamentos, utilizada no setor de manutenc¢ao de uma industria
do agronegdcio, localizada na regido metropolitana de Porto Alegre.

Para uma conclusdo definitiva da efetividade da aplicacdo das ferramentas da qualidade,
ha a necessidade de acompanhamento por um maior tempo, visto que algumas agdes de
bloqueio de falhas levam meses para serem realizadas e terem sua eficacia comprovada.

Mesmo assim, com a aplicacdo de metodologias, ferramentas da qualidade e
treinamento do corpo técnico envolvido, percebe-se j4 uma mudanca na forma de gerir e
priorizar as falhas identificadas nas inspe¢des. Os inspetores da manutencdo sentem maior
reconhecimento do resultado de seu trabalho, percebendo que o planejamento das agdes, agora
com critérios de prioridades, busca o bloqueio real das falhas encontradas por eles, com
programacao das falhas de maior potencial de gravidade e evitando uma parada de fabrica por
uma falha que ja houvera identificacdo pelos inspetores. Isto eleva a moral da equipe de
manuten¢do e gera o reconhecimento do trabalho pelos clientes internos.

Os resultados a serem atingidos com este estudo sdo de aumento da disponibilidade do
setor produtivo, durante o ano, diminui¢do de reincidéncias de falhas, identificacdo de
equipamentos problematicos e estudos de melhorias ou reformas para garantir confiabilidade e
disponibilidade destes equipamentos. Estes indicadores de desempenho sdo ferramentas para a
confirmacao da eficacia das ferramentas da qualidade implementadas, buscando a melhoria
continua.

Também através da identificacdo da origem das falhas levantadas pelas folhas de
verificagdo identifica-se oportunidades de treinamentos do corpo técnico de execugao, visando
uma manutencao de exceléncia, de classe mundial.

A criagdo de instrugdo de trabalho para a gestdo das falhas de equipamentos colabora
para garantir a perpetuagdo da sistematica atual do processo e treinamento de novos
profissionais do setor. Descrevendo as etapas, os campos das planilhas e formularios utilizados
para a gestao.
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