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RESUMO

A construcdo civil necessita de melhorias e avangos em relagdo aos demais setores industriais
no que diz respeito a busca de qualidade. A premissa deste trabalho é a utilizacdo das
ferramentas da gestdo da qualidade no monitoramento, identificacdo e reducdo das ndo
conformidades do servico de pintura interna de um edificio para proporcionar melhoria nos
servicos prestados pela empresa, evitar desperdicios e problemas relacionados a falta de
qualidade e atender aos requisitos do PBQP-H. Ao aplicar as ferramentas da qualidade
durante a execucdo do servico de pintura interna do edificio foi possivel identificar os
principais problemas oriundos da execucdo deste servico, e apds esta identificacdo, as
ferramentas auxiliaram a elaborar um plano de acdo para solucionar os problemas
encontrados. Com a implantacdo dos planos de agOes propostos a empresa obteve ganho
significativo de tempo e recursos tendo menos desperdicios de matéria prima e menos

retrabalho.

Palavras-chave: Qualidade na construcdo civil, PBQP-H e Ferramentas da Qualidade.
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1 INTRODUCAO

A construgdo civil necessita de melhorias e avancos em relagdo aos demais setores industriais
no que diz respeito a busca de qualidade. Entretanto, segundo Leoni (2010), o setor é atrasado
em relacdo aos demais setores industriais, no que diz respeito a desperdicios e falta de
produtividade. Tais problemas sdo decorrentes da caréncia de uma abordagem voltada a
qualidade e de alguns costumes que sdo enraizados nos profissionais da area.

O enfoque da gestdo da qualidade na construcéo civil segundo Picchi (1993 apud Curi, 2011)
evoluiu de uma visdo corretiva, baseada na inspecdo, chegando até as visdes mais modernas,
baseadas em medidas preventivas e um enfoque sisttmico. Essa evolucdo se deve,
principalmente, a estabilizacdo monetéaria, a abertura do mercado para empresas estrangeiras,
da Lei de Licitacdes e Contratos (8666/91) e do cddigo de defesa do consumidor, que
provocou uma mudanga do perfil do consumidor, tornando-os mais conscientes dos seus
direitos e também capazes de reivindicar suas necessidades. Desta forma verifica-se que nas
empresas do setor de construcdo civil aos poucos, a qualidade vai se constituindo numa
realidade, seja pela busca de uma maior competitividade ou pela motivacao originada para sua

certificacdo e ganhos de obras publicas.

Para Souza et al. (1995) o ciclo da qualidade na construgéo civil inicia-se com a identificacao
das necessidades dos usuarios e passa pelas varias etapas do processo, sendo agregados em
cada uma delas produtos e servicos com diferentes niveis de qualidade, resultando em um
produto final que deve satisfazer as necessidades do usuario. Assim o conceito da qualidade a
ser adotado pela industria da construcdo civil, deve ser entendido como a satisfacdo das

necessidades dos clientes externos e internos.

O setor da construgdo civil tem um historico de grandes desigualdades nos padrbes de
qualidade dos produtos e servicos oferecidos, tornando a busca da qualidade longe de ser um
processo simples, que possa ser alcancada com medidas unilaterais (AMBROZEWICZ,
2003).



Desse modo, buscando garantir a qualidade das obras executadas, o governo federal
incentivou a implementacdo do Programa Brasileiro de Qualidade e Produtividade- Habitat
(PBQP-H) com o intuito de modernizar a cadeia produtiva nacional. O programa é baseado
nas normas elaboradas pela Internacional Organization for Standartization (ISO), mas
especificamente na norma ISO 9001 e impulsiona desenvolvimento de sistemas para controle
de processos e procedimentos. Algumas ferramentas acompanham esse programa, como por
exemplo, o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act, que traduzido para o portugués significa
Planejar, Executar, Verificar e Agir) que aliado aos sistemas de medicdo e principios da

qualidade auxilia na obtencdo de melhorias de forma incremental no processo construtivo.

Este estudo propds relacionar a ocorréncia de ndo conformidades durante a execucdo do
servico controlado de pintura realizada em obras de construcdo de edificios. O tema e ambito
escolhidos encontram na necessidade de desenvolver ferramentas simples de apoio ao

trabalho de controle de qualidade dos servigos.

Escolheu-se a area das pinturas, pois de acordo com Cardoso (2009) é uma éarea de
conhecimento onde a mao de obra e os materiais ttm importancia significativa, em que, o
“fazer bem” ¢ relativamente independente dos produtos, embora a qualidade do servico final

seja muito influenciada pela qualidade dos materiais aplicados.

1.1 Justificativa

A gestdo da gqualidade no setor de construcao civil é defasada em relacdo aos demais setores
industriais devido a falta de um vasto conhecimento em gestdo de servicos e de aspectos
culturais que sdo enraizados nos profissionais que neste setor atuam. O desconhecimento e
falta de experiéncia destes profissionais para a coleta, processamento e avaliacdo de dados
podem justificar este quadro, o que acarretam falhas na producdo, gerando insatisfacdo de
seus clientes, desperdicio tanto de matéria-prima quanto de méo de obra. Outro fator é que
apos 1980, a questdo “Prazo x Qualidade” é de suma importancia na construcao civil, ja que a
velocidade das obras e a presséo pela entrega dos empreendimentos podem acarretar deficit da

qualidade esperada.



Para suprir esta defasagem as empresas recorrem a implementacdo de Sistemas de Gestdo de
Qualidade (SGQ) que visam a busca de melhoria nos niveis de produtividade e qualidade,
viabilizando o lucro, reduzindo custos e industrializando o processo produtivo. No ambito
nacional foi langado o PBQP-H, que tem objetivo de apoiar a modernizagdo do setor no pais e
proporcionar o aumento de competitividade dos bens e servigos brasileiros.

De acordo com Andrade (2011) para garantir “Prazo x Qualidade” a solucdo é a gestdo de
terceiros que colabora com as empresas no intuito de fiscalizar diversos aspectos dentro da
obra. A empresa responsavel pela obra precisa garantir os direitos de seus funcionarios, sendo
eles terceirizados ou néo, possibilitando que as empresas contratadas atendam os prazos com
qualidade fazendo com que todos os fornecedores se mantenham dentro de padrdes

estabelecidos e exigidos pelas leis do trabalho e da realizacdo de obras.

O estudo propos relacionar a ocorréncia de ndo conformidades durante a execugdo do servico
controlado de pintura realizada nesta obra. O tema escolhido surgiu da necessidade de
desenvolver ferramentas simples de apoio ao trabalho de controle de qualidade dos servicos
que possam garantir a qualidade do processo e atendimento ao cronograma da obra e assim
atender os requisitos no PBQP-H e, segundo Souza et al.(1995), proporcionar que a empresa
formule precos competitivos em licitaces e/ou obras particular com maior controle e

previsibilidade do processo.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

A construtora em estudo é certificada pelo PBQP-H em nivel A, logo pelo programa todos 0s
servigos oferecidos por ela sdo controlados e devem ter o procedimento de como executa-los.
A empresa esta construindo um edificio na cidade de Maringa e este se encontra em etapa de

obra fina que consiste basicamente dos acabamentos finais da obra.

O foco do estudo € o servico controlado de pintura, que de acordo com Uemoto (2002),
representa a parcela mais visivel de uma obra, tem grande influéncia no desempenho e
durabilidade das edificagdes e da o toque que valoriza o empreendimento. Esta fase representa
em média em uma obra de classe média de 2 a 3% do custo global da obra (FERREIRA,
2011).



O servico deve ser fiscalizado para ndo gerar desperdicios durante a execucao e ndo gerar
problemas de ndo qualidade pds-obra como, por exemplo, as patologias, que podem gerar

custos extras de manutencéo e retrabalho.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Verificar a execugédo do servigo controlado de pintura contido no PBQP-H de uma construtora

de Maringé e reduzir as ndo conformidades encontradas.

1.3.2 Obijetivos especificos

e Especificar o funcionamento do servico controlado da empresa;
e Verificar as ndo conformidades no processo de execucdo do servico controlado;
e Propor plano de acGes para a reducdo/eliminacéo das ndo conformidades;

e Validar a eficacia dos planos de a¢des propostos.

1.4 Estrutura do Trabalho

Este trabalho encontra-se organizado em quatro capitulos, além deste introdutério em que foi
apresentada a justificativa da realizacdo do mesmo, a definicdo e delimitacdo do problema e o

objetivo geral e especifico.

O Capitulo 2 apresenta uma revisdo de literatura sobre os conceitos: qualidade; evolugéo da
qualidade; qualidade em servicos; qualidade na construgéo civil; normalizacdo e certificagéo;

ciclo PDCA e ferramentas da qualidade.

O Capitulo 3 apresenta a metodologia do trabalho, todo o desenvolvimento do estudo de caso

proposto e as analises e discussdo dos resultados obtidos.



O Capitulo 4 apresenta a concluséo geral do trabalho, os beneficios gerados para a empresa na
qual se aplicou-se o estudo de caso, as limitacdes do trabalho apresentado e sugestdes para

trabalhos futuros.



2 REVISAO DE LITERATURA

A revisdo consiste em uma abordagem direcionada para o entendimento da importancia da
qualidade na construcdo civil. Inicialmente sdo apresentados conceitos de qualidade, bem
como sua evolucdo, seguida pela caracterizacdo da qualidade em servigos e no setor da
construcdo civil, os meios utilizados para certificacdo da conformidade dos processos de
gestdo da qualidade e qualidade na construcdo civil. Por fim, sdo apresentadas as ferramentas
de qualidade que auxiliam no gerenciamento do sistema da gestdo da qualidade nas

organizacoes.

2.1 Conceitos de qualidade

A qualidade surgiu como um fator capaz de proporcionar vantagem competitiva as
organizagOes, sendo que para atingi-la as organizagOes necessitam alterar seus padrdes e
comportamentos sociais e econdmicos (CALARGE, 2001). Os conceitos de qualidade tém
sido desenvolvidos passando a ser tratados de forma mais sistémica buscando constantemente

melhoria continua ao longo da cadeia de valor (FRANCO, 2005).

N&o existe uma definicdo exata para qualidade, segundo Slack et al. (2009), qualidade é
definida como a consistente conformidade com as expectativas dos consumidores, para
(JURAN, 1995, p 12) é “adequagdo ao uso” e, de acordo com Gomes (2004 apud IKEDA,
2010), Deming e Crosby definem qualidade como conformidade de um produto com as

especificacOes técnicas que lhe foram atribuidas.

Santana (2006), por outro lado, afirma que a qualidade necessita abordar todos os fatores
como competitividade, prazos, custos, exceléncia, politica corporativa, produtividade,
qualidade dos produtos/servigos, resultados, seguranga e conscientizacdo ambiental. Para
Paladini (2004), a qualidade pode ser entendida sob duas opticas: a do produtor e a do cliente.
Do ponto de vista do produtor, a qualidade se associa a concepg¢éo e producdo de um produto
gue va ao encontro das necessidades do cliente e do ponto de vista do cliente, deve estar
associada ao valor e a utilidade reconhecida ao produto, podendo ou ndo estar associada

ligada ao preco.



Garvin (2002) identifica cinco abordagens principais para a definicdo da qualidade: a
transcendental e a baseada no produto, a baseada no usuario, a baseada na producdo e a

baseada no valor.

Na abordagem transcendental a qualidade é definida como sinénimo de exceléncia inata, ou

seja, 0 melhor possivel em termos de especificacdo do produto.

A abordagem baseada no produto consiste num conjunto preciso e mensuravel de

caracteristicas requeridas para satisfazer os interesses do consumidor.

A abordagem baseada no usuario é aquela que incorpora na definicdo da qualidade, além da
preocupacdo com as especificagdes de projeto, a preocupagdo com a adequacdo as
especificacbes do consumidor.

Para a abordagem baseada na producdo a qualidade se traduz em oferecer produtos ou

servigos livres de erros, e que estejam de acordo com as suas especificacdes de projeto.

A abordagem baseada no valor é a qualidade em termos de custo e preco, defendendo a ideia

de que a qualidade é percebida em relagéo ao preco.

Para Garvin (2002), estas abordagens realizadas sdo vagas e imprecisas quando utilizadas
isoladamente para descrever a qualidade de um produto, mas podem ser combinadas e
coordenadas para serem melhor aplicadas nos processos produtivos assegurando assim que 0s
requisitos e atividades especificados sejam acompanhados e verificados de uma maneira

planejada, sistematica e documentada por meio dos sistemas da qualidade.

No contexto atual, qualidade ndo se refere mais a qualidade de um produto ou servigo em
particular, mas a qualidade do processo como um todo, abrangendo de forma sistémica tudo o

que ocorre na empresa.



2.2 Evolucao do conceito qualidade

De acordo com Cleto (2006), a qualidade sempre evoluiu atrelada a industria e com base nisso
pode-se dividir esta evolu¢do em quatro periodos distintos: inspe¢do, controle estatistico da

qualidade, garantia da qualidade e gestdo da qualidade.

A era da inspecdo, ocorreu no periodo antes da revolucdo industrial, onde o produto era
inspecionado pelo produtor e pelo cliente final depois que este ja estava finalizado
(OLIVEIRA et al., 2003). De acordo com 0 mesmo autor produziam-se pequenas quantidades
de cada produto e a inspecdo era informal feita com o produto pronto, isso quando se
realizava. O produto que funcionava bem era tido como um resultado natural, que dependia da

habilidade e capricho do artesao.

No final da década de 20 teve inicio a era do controle estatistico da qualidade, que teve como
objetivo controlar a qualidade ao longo do processo produtivo utilizando ferramentas
estatisticas e ndo somente verificar a qualidade apds seu término do produto. Para Souza et al.
(1995), a introducdo de ferramentas como graficos de controle de processos e técnicas de
inspecdo por amostragem possibilitou uma averiguagdo mais eficiente do processo. Com o0s
gréficos de controle introduzidos nesta era pode-se entender que a variabilidade era inerente
ao processo e gque o problema era identificar até que ponto a variacdo poderia ser considerada

normal, visando a prevencao desta.

No terceiro estagio, a garantia da qualidade deixou de ser restrita e baseada na producao fabril
para se expandir para areas de gerenciamento. Garvin (2002) afirma que neste periodo a
qualidade passou a ser um trabalho de todos, e a preocupacdo basica era a coordenacéo de
toda a cadeia de producéo, desde o projeto até o mercado, incluindo a contribuigdo de todos
0s grupos funcionais, especialmente dos projetistas para prevenir as falhas. Os quatro
principais movimentos que compde esta era sdo: a quantificagdo dos custos da qualidade;
controle total da qualidade; as técnicas de confiabilidade; e o programa zero defeitos, fazer
corretamente pela primeira vez (CROSBY, 1986 apud ROSSATO, 1996).

O quarto periodo teve inicio a partir da invasdo no mercado americano dos produtos japoneses

de alta qualidade no final da década de 1970. Conhecida como era da gestdo estratégica da



qualidade ¢, segundo Garvin (2002), caracterizada pelo interesse da alta direcdo em associar a
qualidade a lucratividade do negocio, definindo-a conforme o ponto de vista do cliente,
incluindo-a no processo de planejamento estratégico e considerando-a uma arma agressiva de
concorréncia, levando em consideracdo o fato de que os clientes e usuarios é que tém a ultima
palavra quanto a um produto atender as suas necessidades e expectativas. Logo, esta era é
conhecida por ser a soma e consequéncia das trés que a precederam e esta em curso até hoje
dentro de uma abordagem mais ampla ligada a lucratividade, aos objetivos empresariais
estratégicos, a concorréncia, ao ponto de vista do consumidor e, sobretudo, a melhoria

continua.

2.3 Qualidade em servicos

Para Ikeda (2010) o objetivo do SGQ de uma empresa € assegurar que seus produtores e
diversos processos satisfagam as necessidades dos usuarios e as expectativas dos clientes
internos e externos. As normas internacionais definem o SGQ como “estrutura organizacional
com responsabilidades, procedimentos, processos e recursos para implementacédo da gestdo da
qualidade”, ressaltando que o sistema deve ser tdo abrangente quanto possivel para atingir os

objetivos da qualidade (PAULA, 2004).

Segundo Silva (2010) avaliar a estrutura organizacional da empresa é importante para o
planejamento, controle e garantia da qualidade. Desta forma é necessario envolvimento da
alta administracdo para que 0s processos internos sejam bem definidos e uniformes entre as
areas, pois ndo bastam indicadores sem as métricas corretas para proporcionar uma visao de

negocio em uma ferramenta de qualidade.

Marshall (2006) afirma que a satisfacdo dos clientes ndo é uma opcao, mas sim, uma questdo
de sobrevivéncia para qualquer organizacdo. Para satisfazer o cliente é necessario ter,
primeiro, uma compreensdo profunda de suas necessidades e, em seguida, possuir 0s
processos de trabalho que possam, de forma efetiva e consistente, resolver essas necessidades.
Para isso a organizacdo deverd traduzir essas necessidades em requisitos e cumprir esses
requisitos, sempre, porque o cliente ndo exigira menos. Isso ird requerer a dedicacdo de
recursos para coletar e analisar dados e informacgOes, sistematicamente, para entender oS

requisitos e as percepcdes do cliente conforme exemplifica a Figura 1.
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Satisfagédo do
OBJETIVOS e
Conformidade/ Velocidade de
qualidade producao
CRITERIOS DE
COMPROMETIMENTO
Eficacia dos Eficiéncia do
fornecedores produto
INDICADORES AVALIACAO DE QUALIDADE CONTROLE DE CUMPRIMENTO
FORNECEDORES ATENDIMENTO PRAZOS DE METAS

Figura 1: Adaptacgéo hierarquia da satisfacéo do cliente

Fonte: Marshall, (2006)

A Figura 1 deixa evidente a importancia de gerenciar os servi¢cos internos com um enfoque
nas necessidades dos usudrios, e de todos os servigos internos estarem visando ao atendimento
aos clientes finais da empresa; deixa claro que fornecer servicos de qualidade aos funcionarios
é condicdo fundamental para que estes possam prestar servicos com qualidade aos clientes
externos. Os servicos internos geram um impacto na capacidade da empresa em desenvolver
produtos e servicos de qualidade ao mercado. Se 0s servicos internos forem direcionados para
as necessidades dos clientes internos, a eficicia da organizacdo aumentard, contribuindo

substancialmente para que haja uma qualidade superior aos clientes externos.

2.4 Qualidade na construcao civil

Nas ultimas décadas, segundo Rodrigues (2009), a construgdo civil brasileira apresentou
mudancas continuas e progressivas, alcangcando um patamar mais alto da evolu¢do como
indUstria, apesar de diferenciar-se da industria de transformagdo onde nasceram e se
desenvolveu os conceitos e metodologias relativos a qualidade. Porém Bicalho (2009) afirma
que apesar da ampla divulgagdo dos métodos e conceitos relativos a qualidade por parte das

construtoras sdo poucos o0s que compreendem o seu real significado.
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Figueiredo (2006) afirma que a industria da construgdo civil foi a que mais resistiu a adogdo
de programas de gestdo da qualidade. Souza et al. (1995), ressaltam a complexidade e a
heterogeneidade da cadeia produtiva do setor, que possui grande diversidade de agentes
intervenientes e produtos parciais que sao gerados ao longo do processo produtivo e afetam o
nivel de qualidade final do produto.

De acordo com Paula (2004) o motivo da resisténcia de adogdo de SGQ pelas construtoras séo
as caracteristicas peculiares e as especificidades da construcao civil que se caracteriza por
uma postura tradicional ndo favoravel as mudancas até as dificuldades de transposicdo de
conceitos e ferramentas da qualidade aplicadas a industria do setor.

As peculiaridades da indastria da construcdo civil, segundo Costa (2003), incluem as de
possuir carater ndmade (produto estd fixo e a industria se muda), ndo produzir em série,
utilizar producdo centralizada com médo de obra intensiva e de pouca qualificacdo, possuir um
longo ciclo de producéo e realizar servicos sob intempéries sujeitando os operarios a risco de

salide e seguranca.

Segundo Souza et al. (2001) dada as caracteristicas € inegavel que o setor construcdo civil
constitui-se em um dos segmentos chaves para a geracao de empregos, para a articulacédo de
diferentes segmentos produtivos e para o crescimento da economia industrializada. Com isso
assume-se que se trata de um segmento associado diretamente ao crescimento do pais, gracas

a construcao de moradias, ao saneamento e a grandes obras viarias.

2.5 Normalizacéo

Segundo Cabanas (2001) a necessidade de normalizar, criando um sistema de referéncias,
elaborando especificagdes técnicas, normas, que constituem um acordo prévio obtido por
consenso sobre as caracteristicas mensuraveis dos produtos e servicos, surgiu da variagdo da

qualidade em decorréncia do tempo.

Para Thomas (2001 apud MINICHIELLO, 2007) as normas desempenham um papel

importante para o desenvolvimento dos setores as quais exercem, pois estabelece regras para
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disciplinar desde a producdo de um produto na industria, sua relacdo de troca, até o seu

desempenho durante o uso, visando garantir o conforto, seguranca e solidez ao usuério final.

O PBQP-H Minas (2000) define a normalizacdo como o processo de formulacgdo e aplicagdo
de regras para um tratamento ordenado de uma atividade especifica, para o beneficio e com a
cooperacdo de todos os interessados e em particular para a promogdo da economia global
Otima, considerando-se as condic¢Ges funcionais e requisitos de seguranca, trazendo beneficios

de ordem qualitativos e quantitativos.

As normas técnicas sdo elaboradas e controladas pela Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas (ABNT), entidade privada, sem fins lucrativos, fundada em 1940, reconhecida como
unico Foro Nacional de Normalizacdo (MINICHIELLO, 2007)

A ABNT (2010) afirma que suas marcas e seus certificados sdo indispensaveis na elevacdo do
nivel da qualidade dos produtos, servicos e sistemas de gestdo, pois a certificacdo melhora a
imagem da organizacao em relacdo ao cliente e pode ser considerado um fator de deciséo para

0s consumidores.

A necessidade das empresas comunicarem aos seus clientes e ao mercado a adequacao do seu

SGQ as normas de referéncia originou as atividades de certificacdo (SILVA, 2010).

2.6 Certificacdo

Deve-se pensar em certificagdo como um processo que se inicia com a conscientizacdo da
necessidade da qualidade para a manutencdo da competitividade e consequente permanéncia
no mercado, passando pela utilizacdo de normas técnicas e pela difusdo do conceito da
qualidade por todos os setores da empresa, abrangendo seus aspectos operacionais internos e

o relacionamento com a sociedade e o ambiente (MARSHALL, 2006).

A certificacdo, de acordo com Rodrigues (2009), garante ao usuario do produto que este se
encontra em conformidade com as normas e foi testado em laboratérios credenciados. Ainda
segundo 0 mesmo autor um produto certificado pressupBe a existéncia de uma postura

empresarial voltada para as vantagens de produzir de acordo com normas, e de comercializar
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com respeito ao consumidor, informando-o de forma adequada que o produto, processo ou

servico atende a padrées minimos de qualidade.

Deste modo, a certificagcdo consiste na obtencdo de um certificado que atesta a conformidade
do sistema da qualidade implementado por uma determinada organizagdo com relacdo aos
requisitos expressos na norma. Logo, a série de normas, I1ISO 9000, elaborada pela
Internacional Standards Organization (ISO), com sede em Genebra, busca a garantia da
qualidade dos produtos e servicos a partir da garantia da qualidade dos processos que 0s
produzem (PALADINI, 2002).

2.6.1 1SO 9000

A 1SO 9000 é um conjunto de padrdes utilizado por todos os tipos de organizacdes. Esta é um
modelo genérico de processo de qualidade que define e descreve o que é requerido em um
sistema de qualidade contendo componentes de desenho e desenvolvimento. A 1SO n&o define
esses documentos em detalhes, pois ndo € especifica para uma industria, porém é de
responsabilidade da organizacdo definir e especificar os processos e documenta-los em um
Manual de Qualidade (SOMMERVILLE, 2003).

Para 0 PBQP-H Minas (2000) a ISO 9000 é a garantia da qualidade e tem por objetivo
esclarecer as diferencas e o inter-relacionamento entre os principais conceitos da qualidade e
fornecer diretrizes para a selecdo e 0 uso das outras normas da série, que podem ser usadas
para fins de gestdo da qualidade interna (norma 1SO 9004) e garantia da qualidade externa
(Normas ISO 9001 9002 e 9003). Uma organizacdo confiavel é aquela onde todas as
transagbes sempre se completam corretamente e cujos relacionamentos com clientes,

fornecedores, acionistas, colaboradores e meio ambiente sdo bem sucedidos.

Uma organizacdo deve seguir alguns passos e atender a alguns requisitos para serem
certificadas. Segundo Rodrigues (2009), a organizacdo deve padronizar todos 0s seus
processos chaves, aqueles que afetam o produto e consequentemente o cliente, monitorar e
rastrear seus processos através de indicadores e registros adequados, abrir acdes corretivas
guando 0 processo nao se encontra dentro dos padrdes estabelecidos e realizar revisdo

sistematica dos processos do sistema da qualidade para garantir sua eficacia.



14

Ainda segundo Rodrigues (2009), no setor da construcédo civil a 1ISO 9000 é vista como um
instrumento capaz de elevar os padrbes de qualidade, pois consiste na verificacdo de
conformidade do produto, servicos ou do sistema da qualidade as especificacdes das normas
técnicas. O programa que mais tem contribuido para a implantacéo de sistema de certificacdo
da qualidade em construtoras é o PBQP-H.

2.6.2 PBQP-H

De acordo com Cabanas (2001) a intensificacdo do movimento pela qualidade total na
construcdo civil, iniciado nas décadas de 70 e 80 e fortemente adotado no Brasil no inicio dos
anos 90, estimulou a difusdo do PBQP-H. Segundo Fernandes (1996 apud LEONI, 2010) o
PBQP-H é um programa brasileiro direcionado a construcdo civil, que foi fundamentado e

estruturado com base nas normas 1SO 9000.

De acordo com 0 PBQP-H Minas (2000) uma das grandes virtudes do PBQP-H € a criacéo e a
estruturacdo de um novo ambiente tecnoldgico e de gestdo para o setor, no qual os agentes
podem pautar suas acles especificas visando a modernizacdo, ndao s6 em medidas ligadas a
tecnologia, mas também em tecnologias de organizacdo, de métodos e de ferramentas de
gestdo, além de se atentar aos principios legais previstos no Codigo Civil brasileiro e,
principalmente, no Codigo de Defesa do Consumidor, instituido pela Lei n° 8.078, de 11 de
setembro de 1990 e Lei de Licitacdo Publica (Lei n.° 8666 de 21/06/1993).

Por outro lado o autor também ressalta que as construtoras qualificadas/certificadas gozardo
de maior credibilidade perante seus clientes, em razdo da preferéncia que Ihes sera dispensada
em detrimento de outras empresas ndo integrantes do programa e se preparando técnica e
juridicamente para concorrer no mercado frente a possivel entrada da concorréncia estrangeira

no Pais.
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2.6.2.1 Sistema de Avaliacdo da Conformidade de Servicos e Obras da Construcao
Civil (SIAC)

O SIAC do PBQP-H tem como objetivo avaliar a conformidade de SGQ em niveis adequados
as caracteristicas especificas das empresas atuantes na construcdo Civil, visando a evolucao
da qualidade no setor (MINISTERIO DAS CIDADES, 2005).

O SIAC, de acordo Figueiredo (2006), é a norma do programa destinado a avaliacdo da
conformidade de Empresas Construtoras, € ela que estabelece niveis de avaliacdo da
conformidade progressiva (Niveis D,C,B,A), sendo que no nivel “A”, o mais alto, devem ser
controlados 100% dos servicos executados pela empresa e 100% dos materiais utilizados por

ela para execucéo da obra.

A execucdo de obras adota a abordagem de processo para o desenvolvimento,
implementagdo e melhoria da eficicia do Sistema de Gestdo de Qualidade da
empresa construtora.[...] Um dos pontos marcantes na abordagem do processo é a
implementacdo do ciclo de Deming ou da metodologia conhecida como PDCA
(MINISTERIO DAS CIDADES, Anexo IlI- p 1.2005).

Para Bicalho (2009) a execucdo da obra é a sequéncia de processos requeridos para a
obtencdo parcial ou total do produto almejado pelo cliente. Em seu primeiro item é citado o
Plano da Qualidade da Obra, no controle dos servigos controlados é exigida uma defini¢do do
procedimento documentado de realizacdo do processo, assegurando o controle de inspecédo
desse processo analisando-o de forma a aprova-lo ou ndo. A identificacdo é compreendida
como a identificacdo do produto ao longo da producéo e a rastreabilidade como a localizagao
de cada lote de produto utilizado.

A revisdo do programa de 2005 dirigiu seu foco para uma estrutura comum de sistema de
gestdo baseado no processo, ligado ao método de melhoria PDCA, sendo necessarias
demonstragdes da ocorréncia de melhoria continua (GONZALEZ e MARTINS, 2007).
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2.7 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA consiste em um método gue visa o controle e o alcance de resultados eficazes e
confidveis nas atividades de uma empresa, podendo ser usado de forma continua para o
gerenciamento das atividades de uma organizacdo nas etapas incrementais ou manutencgéo dos
processos. O ciclo se baseia em uma sequéncia de procedimentos I6gicos, baseados em fatos e
dados (ROCHA, 2007).

Segundo Souza et al. (1995), o ciclo PDCA é um instrumento valioso de controle e melhoria
de processos que precisa ser de dominio de todos os funcionérios, para elaboracdo de padrbes
administrativos, técnicos e operacionais da empresa, passando-se por uma etapa de educacéo

e treinamento para aplicacdo destes padrdes.

Werkema (1995) define o ciclo PDCA como um método gerencial de tomada de decisdes para
garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizacgdo. O ciclo PDCA é
composto de quatro fases: Planejar, Executar, Verificar e Atuar corretivamente, conforme

Figura 2.
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Figura 2: Ciclo PDCA

Fonte: Werkema, (1995)
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Para isso, no giro PDCA, deve-se identificar o problema, coletar dados, elaborar um plano de
acao, medir resultados, compara-los com a meta prevista e adotar as medidas corretivas mais

adequadas e por fim padronizar, conforme Figura 3.

CONCLISAD IDENTIFICAGAD DO PROBLEMA
OBSERVACLD
8 1 ,
ANALISE DO PROCESSO
PADRONIZACAD
7 AP 4 |PLANODE ACEO
C D
6 5
VERIFICAGED ADAD

Figura 3: Estrutura do ciclo PDCA

Fonte: Werkema, (1995)

Segundo Werkema (1995) as Figuras 2 e 3 mostram que o Ciclo PDCA contém: comeco,
meio e fim e recomega novamente. Dessa forma as atividades executadas com o ciclo ndo
param, dando continuidade ao processo fazendo as verificagcbes necessarias para que 0
processo ndo desande. Assim pode-se atuar de maneira continua no processo que nao percam

a linha e seu rendimento ndo decresca.

Cada quadrante do circulo corresponde a uma agédo. E cada uma destas deve ser aplicada nas
etapas produtivas (REQUIA, 2010):

1° quadrante: P — PLANEJAR
*Definir metas a serem aplicadas;

*Determinar os métodos para atingir as metas.

2° quadrante: D — DESENVOLVER / EXECUTAR
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*Educar e treinar na execucao do trabalho;

*Executar a tarefa e coletar os dados da sua execugao.

3° quadrante: C — CONTROLAR
*Verificar os resultados, comparar com o planejamento, se estdo condizentes continua-se a

desenvolver/ executar. Mas se estes divergirem € necessario ir para a etapa seguinte.

4° quadrante: A — AGIR
*Aprimorar o processo agindo com correcao;

*Aprimorar o processo buscando atingir outros padrdes.

Para auxiliar no controle do processo coletando, processando e dispondo as informac6es
necessarias ao giro do ciclo PDCA, Werkema (1995) afirma que as ferramentas da qualidade
contribuem para a reducdo da variabilidade de forma eficaz, auxiliando na diminui¢do dos

itens defeituosos no processo produtivo.

De acordo com Souza et al. (1995), buscar solu¢cbes com ferramentas adequadas evita uma
série de falhas muito comuns nas decisdes do cotidiano como: conclusdo por intuicdo, tomada

de decisdo pelo caminho mais curto, omissdo de detalhes e dimensionamento inadequado.

2.8 Ferramentas da Qualidade

Ferramentas da qualidade, de acordo com Réquia (2010), tém um papel preponderante no
gerenciamento da qualidade e produtividade, pois auxilia a compreensdo e organizacdo do
processo produtivo. Para Andrade (2003), os levantamentos de ocorréncias das nao
conformidades devem ser feitas pelas ferramentas da qualidade especificas para o tipo de
dados a serem coletados e de forma que facilite a analise dos resultados. Quanto maior for o
volume de informacdes utilizadas, maior serd a necessidade do emprego de ferramentas
apropriadas para coletar, processar e dispor estas informacdes de forma a estratifica-las
(WERKEMA, 1995).
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Neste topico serdo apresentadas as ferramentas da qualidade que auxiliardo no
desenvolvimento do presente trabalho. As ferramentas utilizadas sdo o Fluxograma, Grafico

de Pareto, Diagrama de causa e efeito, Folhas de verificacdo e 5W1H.

2.8.1 Fluxograma

De acordo com Aguiar (2002) o fluxograma é considerado uma ferramenta fundamental, tanto
para o planejamento (elaboracdo do processo) como para o aperfeicoamento (analise, critica e

alteracdes) do processo e consiste basicamente de trés mddulos, Figura 4 :

Inicio/ Fim/
Entrada Ao Saida

Figura 4: Adequagdo modelo de processo

Fonte: Aguiar, (2002)

Da Figura 4, tém-se os trés modulos do processo que sdo: modulo de Inicio, Processo e Fim,

conforme descritos abaixo.

i.  Inicio (entrada): assunto a ser considerado no planejamento;

ii.  Processo: consiste na determinacdo e interligacdo dos maodulos que englobam o

assunto, ou seja, todas as operagdes que compde 0 Processo;

iii.  Fim (saida): fim do processo, onde ndo existem mais agdes a serem consideradas.

Segundo Souza et al. (1995) um fluxograma pode ser aplicado para identificacdo tanto do
processo global de um empresa como de seus processo especificos, e na sua elaboracdo deve-
se utilizar simbolos gréficos, simplificados na Figura 5, para identificar cada etapa do
processo, representando ndo so a sequéncia de operagdes como também a circulacdo de dados

e documentos.
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(  Inicio )
o Documento/ Fase do processo/
rigem Formulario procedimento

Fase do processo/ Documentof |
procedimento Formulario

\/_\

A 4

v

Fim

Figura 5: Adequagdo simbolos utilizados na elaboracao de fluxogramas

Fonte: Souza et al., (1995)

A Figura 5 exemplifica todos os simbolos utilizados para a elabora¢do de um fluxograma de
processo, consistindo ser uma forma grafica de dispor as etapas de um processo, de maneira a
facilitar a visualizacdo das diversas etapas que compdem um determinado processo
permitindo identificar aqueles pontos que merecem atencao especial por parte da equipe de

melhoria (AGUIAR, 2002), conforme pode ser verificado na Figura 6.
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Figura 6: Adequacéo fluxograma - servi¢co manutencao

Fonte: Souza et al., (1995)

A Figura 6 representa a sequencia de processo do servi¢co de manutencdo de uma construtora
de pequeno porte. O fluxograma demonstra de forma simples o sequenciamento do que se

deve realizar para a completa satisfagdo do cliente final.
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2.8.2 Gréfico de Pareto

Baseado no principio de Pareto, um estudioso italiano, o Diagrama de Pareto, Figura 7, € um
grafico de barras que auxilia o estabelecimento de prioridades para agdes gerenciais. E uma
técnica universal para separar os problemas em duas classes: 0s poucos vitais e muito triviais
(CAMPQS, 2004). De acordo com Slack et al.(2009) é uma técnica direta que classifica itens

de informacéo em tipos de problemas ou causas por ordem de importancia.

Solicitacao de manutencao

40% 100%
35% / - 90%  mmmFrequéncia por item (%)

- 80%

30% / o
- 70% =——Frequéncia Acumulada
25% - 60% (%)
20% 50%
15% - 40% A- Azulejos
L 30% B- Impermeabilizagdo
10% 20% C- Vazamentos
59, i D- Fissuras
’ l:‘ 10% E- Outros
0% - 0%
A B C D E

Figura 7: Adequacéo grafico de Pareto

Fonte: Souza et al., (1995)

Segundo Werkema (1995) o grafico é constituido por barras ordenadas a partir da mais alta
até a mais baixa, tracando uma curva de porcentagens acumuladas de cada barra, a qual
determina as prioridades entre os diversos problemas, e a identificacdo das possiveis causas

responsaveis por grande parte dos problemas.

Por meio desta ferramenta, segundo Souza et al.(1995), é possivel identificar problemas,
melhorar a visualizacdo e reconhecimento das causas desses problemas, confirmar os

resultados obtidos e compara-los com os anteriores.



23

2.8.3 Diagrama Causa e Efeito

O diagrama de causa e efeito, Figura 8, é utilizado para analisar problemas e identificar a
relacdo entre uma caracteristica da qualidade e os fatores que a determinam, sendo
considerado, de acordo Souza et al. (1995), um diagrama de registro das diversas causas de

um problema , que sdo identificadas por meio de analise e classificacdo das provaveis causas

de origem.
Waquinas |
—
EE—
={Problema

Figura 8: Adequacgdo Diagrama de causa e efeito

Fonte: Souza et al., (1995)

Segundo Werkema (1995, p. 95) “é uma ferramenta utilizada para apresentar a relacao
existente entre um resultado de processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que, por

razdes técnicas, possam afetar o resultado considerado”.

Campos (2004) afirma que este diagrama, Figura 8, foi criado para que todas as pessoas
visualizassem com facilidade a separacdo dos fins de seus meios. Para cada um dos efeitos
existem inumeras causas dentro das categorias 6 M’S: método, mao de obra, matéria-prima,

maquinas, mensuragdo e meio ambiente.
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2.8.4 Folhas de verificagao

Para Souza et al. (1995) uma folha de verificacao, Figura 9, € um formulario no qual os itens
e o0 periodo de tempo a serem verificados ja estdo determinados, de forma que os dados
possam ser registrados facilmente, e a partir dele agrupa-los de maneira a identificar as causas

que devem ser priorizadas para a tomada de agdes corretivas.

Marcas
5 10 25 20 Freqiiéncia

domingo 6
segunda 3
terca >( 9
quarta >< 1
quinta >< >< >< >< 6
sexta >< ><} 13
sbado X XOOAA 17
Total 58

Figura 9: Adaptacéo da folha de verificacdo

Fonte: Pessoa, (2010)

“Uma folha de verificagdo ¢ um formuldrio no qual os itens a serem examinados ja estdo
impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e o registro de dados” (WERKEMA 1995, p.
59).

A folha de verificagdo, de acordo com Réquia (2010), é uma ferramenta de grande utilidade
para a coleta de dados, auxiliando na organizacdo destes e auxiliando o melhor controle das

ndo conformidades dentro do processo produtivo.

2.8.5 5WIH

De acordo com Souza et al. (1995) o 5W1H pode ser utilizado como um checklist, garantindo
que todos os angulos do problema seja abordado. A sigla 5W1H provém das palavras em
inglés What (o que), Who (quem), Where (onde), When (quando), Why (por qué), How (como)
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e consistem na elaboracdo de perguntas de modo a explorar o tema e identificar a acgoes

corretivas a serem tomadas.

Para Aguiar (2002), o 5W1H, Figura 10, contribui para a elaboracdo de um plano de acdo,
baseado nos dados disponiveis, de maneira a padronizar os processos e possibilitando
objetividade na solucdo de problemas. O autor afirma que o problema devera ser escrito na
coluna da direita e nas demais colunas sdo definidas as responsabilidades, métodos, prazos,

objetivo e recursos, respondendo as cinco questdes: o que?, quem?, quando?, onde?, por qué?

e como?.
Geralmente — | Geralmente - 1Pessoa ot
no infinitivo - nogerindio w f Factiveis
O QUE PORQUE COMO ONDE QUEM QUANDO
(What) (Why) (How) (Where) (Who) (When)

LI T T * 1 LI

Destrigao daacao a Razéio do Procedimento Local de Responsavel P

ser implantada para desenvolvi- para desenvolvi- pela execucao razo pafg
eliminacéo de uma mento da desenvolvimenio mento da da acio =
determinada causa acao da ac#io aclio daacao

Figura 10: Adapta¢do 5W1H

Fonte: Pessoa, (2010)

Com a aplicagdo do método apresentado pela Figura 10, o processo de aplicacdo de planos de
acOes fica mais exemplificado e claro para ser aplicado por qualquer responsavel pela

aplicacdo destas agoes.

2.9 Aplicagdes do PBQP-H

De acordo com o Ministério das Cidades (2005) o PBQP-H organiza o setor da construcdo

civil em termos da melhoria da qualidade e da modernizacéo produtiva, gerando um ambiente
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de isonomia competitiva, por meio da busca de solu¢gdes com maior qualidade e menor custo

para reducédo do déficit habitacional no pais.

Para o Sindicato da Industria da Construcdo Civil (SINDUSCON), (2012) o programa
proporciona as empresas que o utiliza oportunidades de aumentar sua competitividade, por
meio da reducdo de desperdicios, melhor formacdo dos profissionais, acesso a projetos,

materiais e componentes de melhor qualidade e adequagéo as normas técnicas.

Ferreira e Giacomitti Junior (2007) realizaram uma pesquisa para demonstrar o atendimento
aos requisitos do PBQP-H por construtoras de pequeno porte no municipio de Curitiba- PR. A
pesquisa foi realizada por meio de questionarios que simulavam auditorias do SGQ. Para
escolha das empresas foi utilizado o site do Ministério das Cidades, na averiguacdo das que
tinham o certificado do programa, a partir deste levantamento foi elaborada uma lista de
verificacdo incluindo os itens do PBQP-H a serem verificados. Dos resultados obtidos
concluiu-se que 45,17% dos requisitos do PBQOP-H sdo atendidos pelas empresas, porém
dentre os requisitos atendidos 84,62% das empresas falharam no atendimento ao Plano de
Qualidade da Obra (PQQO) e no monitoramento e melhoria dos processos produtivos, ficando
em falha com o atendimento destes requisitos da norma, o que numa auditoria interna ou

externa acarretaria em uma néo conformidade ao SGQ que foi elaborado pela empresa.

Januzzi e Vercesi (2010) identificaram os impactos advindos de 30 meses apds a implantacéo
do PBQP-H, nivel A, nas empresas de construcdo civil da cidade de Londrina- PR. A
identificacdo baseou-se nos métodos de andlise através da folha de verificacdo e questionarios
com respostas modelo linkert, variando de 1 a 5, onde se mediu o grau de institucionalizagédo
dos requisitos do programa. Dentre os resultados obtidos constatou-se que a cultura da
empresa favorece o sucesso do programa e os beneficios oriundos de um SGQ bem aplicado e
que o porte da empresa influencia nos resultados alcancados pela organizacdo, j& que as
empresas de maior porte possuem um unico responsavel pelo gerenciamento das atividades do
SGQ, Responsavel da Direcdo (RD), enquanto as empresas de menor porte, este responsavel

possui mais de uma fungdo na organizacao.

De uma maneira mais pratica, Curi (2011) se propds a analisar o custo-beneficio da
implantacdo do PBQP-H através de indicadores de melhoria e de novas tecnologias. Para o
trabalho se utilizou a ferramenta ciclo PDCA para acompanhamento do processo e tomada de

deciséo, e as metodologias Kanban para organizacdo do almoxarifado e 5S (Seiri, Seiton,
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Seisso, Seiketsu, Shitsuke), que traduzida para o portugués significa Descarte, Arrumacéo,
Limpeza, Saude e Disciplina, para organizacdo do canteiro de obras, ambas as metodologias
sdo de origem japonesa. Os resultados demonstraram que o custo-beneficio oriundo da
implantacdo do programa é favoravel, ja que bancos exigem a certificacdo para a concessao
de financiamento, outros fatores relevantes da aplicacdo das metodologias foram a melhor
organizacdo do canteiro de obras e aplicacdo do Programa de Gerenciamento de Residuos
(PGR) e um maior controle dos materiais utilizados na obra, facilitando o0 monitoramento do

estoque e rastreamento de materiais.

No ambito de controle de processos produtivos Alves et al.(2009) implantaram um sistema de
gestdo e controle da qualidade dos processos no canteiro de obras, mais especificamente a
execucdo de armaduras para estruturas de concreto armado. Foram utilizadas as ferramentas
da qualidade, como folha de verificacdo, diagrama de Pareto e diagrama de causa e efeito
juntamente com o ciclo PDCA para se padronizar o processo de execuc¢do deste servico que
era denominado pela empresa como servico controlado. Como resultados obteve-se que a
maioria dos problemas eram provenientes da falta de treinamento dos operarios e de um
procedimento padronizado para a execugdo do servico, onde se deve especificar sucintamente
todo o processo a ser executado de maneira clara e objetiva. Além disso, Alves et al. (2009),
concluiram que cabe aos colaboradores garantir a qualidade dos servigcos executados de
forma a assegurar a implantacdo e continuidade na busca de qualidade, por meio de acdes

corretivas, preventivas e busca de melhorias nos processos.
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3 DESENVOLVIMENTO

Neste capitulo é apresentado a metodologia do trabalho, todo o desenvolvimento do estudo de

caso proposto e as analises e discussao dos resultados obtidos.

3.1 Metodologia

A pesquisa apresentada neste trabalho € definida como uma pesquisa aplicada, com estudo de

caso, de carater qualitativo e quantitativo.

Para alcancar os objetivos definidos neste estudo, o tema foi desenvolvido sob dois enfoques.
Numa primeira abordagem foram realizadas pesquisas em fontes bibliograficas como livros e
artigos publicados em anais de congressos; periddicos e sites, que serviram de base para o
referencial tedrico e foram utilizados até a entrega final do Trabalho de Conclusao de Curso.
Apos a formagdo de uma base consistente foi realizado um estudo de caso em uma construtora
do setor de edificagdes, em processo de manutencdo da certificagdo no PBQP-H, situada na

cidade de Maringé, no estado do Parana.

O estudo de caso se baseou no monitoramento da execu¢do do servi¢o controlado de pintura

de um edificio e consistiu nos seguintes passos:

i. Especificacdo de como o servico controlado de pintura que deve ser executado

conforme o manual de qualidade da empresa e o caderno de encargos;

ii.  Quantificacdo das ndo conformidades durante a execu¢do do servico por meio de uma

lista de verificagdo e pelo diario de obra;

iii. Levantamento das ndo conformidades mais criticas do processo por meio do gréafico de

Pareto;

iv. ldentificacdo das causas raizes das ndo conformidades com os seis fatores de
manufatura: Mao de obra, Maquinas, Métodos, Materiais, Meio Ambiente e Medic¢éo (6M),

para facilitacdo da identificacdo das causas raizes, por meio do diagrama de Ishikawa;

v. Por meio do o ciclo PDCA propor solucbes para as causas raizes encontradas. Na

etapa Plan foi reconhecido as caracteristicas dos problemas e foram definidas as novas
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metas para 0 processo produtivo. Isso foi feito aplicando-se 0 método What (O que)?, Who
(Quem)?, Where (Onde)?, When (Quando)?, Why (Por qué)?, How (Como)? conhecido
como método 5W1H para facilitar a visualizacdo das contramedidas propostas e elaborar um

cronograma para essas agoes sugeridas.

Na etapa Do foi necesséario treinar o método 5W1H na execucdo do servigo. Nesta etapa
também foram coletados dados para a verificagdo do processo, isso foi possivel através de
observacdo do servico executado ou pelo didrio de obras, onde posteriormente foram

utilizados para a verificacdo na etapa Check.

Na terceira etapa Check verificou-se o método que estava sendo executado conforme
determinado anteriormente e se avaliou os resultados obtidos para obter a eficacia das
melhorias que foram representadas por meio de graficos de controle e indices de qualidade e

produtividade.

Na etapa Action ocorreu a corre¢do dos desvios encontrados e a padronizacdo do processo
para que este ndo ocorra novamente desvios, também se fez uma revisdo do ciclo proposto e

identificou onde serdo necessarias novas melhorias.
vi.  Verificacdo da eficicia dos planos de a¢bes propostos;

3.2 Apresentacdo da Empresa

A construtora em estudo foi fundada em maio de 1988 e é considerada de pequeno porte. Sua
area de atuacdo, na maior parte, consiste em construcao, reformas, ampliacdo, manutencéo ou
demolicédo de obras publicas ou privadas das quais se necessita de licitacbes para a execucao
do servico. No ano de 2010 a empresa entrou no ramo da construcdo de edificios de
incorporagdo dando inicio a construcdo do seu primeiro prédio com previsao de conclusdo em
Setembro de 2012.

O quadro de funcionarios € composto por 07 colaboradores que atuam no setor administrativo
e, em média, 35 colaboradores no ambito operacional e cerca de 20 funcionarios que prestam

servigos terceirizados para a construtora.

Devido a quantidade reduzida de funcionarios no setor administrativo a empresa é organizada

de forma enxuta como pode ser observada na Figura 11.
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[ Diretoria ]

[ RD - PBQP-H ]_

[ Estagiario ]

[ ]
[ Departamento ] [Departamento Pessoal] [ Engenharia ]

Financeiro

[ Contabilidade ] [ Licitacdo ] [ Compras ] [ Obras/ servigos ]
Almoxarifado ]

Figura 11: Organograma da empresa

Fonte: Autor

Do organograma é possivel observar que a empresa possui trés departamentos e a Diretoria.

A Diretoria é formada pelos sdcios proprietarios que se dividem na coordenacdo PBQP-H e
do departamento de Engenharia. Os demais departamentos sdo dirigidos por pessoas
qualificadas que supervisionam as fungdes macros da empresa: Contabilidade, Licitacdo e
Compras. Na execucao das Obras/servicos, dois engenheiros sao responsaveis.

O processo produtivo da empresa € variavel de acordo com o estipulado no contrato de cada
cliente, de maneira genérica a Figura 12 representa o processo produtivo da maioria dos

canteiros de obras.
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[ 1-Engenheiro Responsavel ]

~

2-Comprador (3- Assistente de departamento
) L de pessoal

9 - Almoxarife

( 4- Assistente administrativo ) ( 11- Estagiario ]
J (&

( 5-Mestre de obra ]
(&

6- Contra Mestre ]

7- Oficiais ]

10- Serventes ]
8- Empreiteiros ]

Figura 12: Organograma do processo produtivo

Fonte: Autor

Pela Figura 12 pode-se definir a responsabilidade de cada funcéo do processo produtivo.

O cargo 1 é responsavel pela analise de projetos, exame das caracteristicas do terreno,
preparacdo do cronograma fisico-financeiro da obra, orientacdo sobre a execugdo dos
Sservigos, para que sejam executados com qualidade, dentro prazo, e com seguranga para 0s

funcionarios, além de manter o relacionamento com o cliente.

Os cargos 2, 3, 4 e 5 sdo cargos de apoio responsaveis pelo fornecimento de recursos

financeiros, humanos e materiais para a obra.
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O cargo 2 além das responsabilidades j& descritas, também possui a responsabilidade de
comprar o material para subsidiar a obra de acordo com o solicitado na lista de material
fornecida pelo engenheiro responsavel. Ao mesmo tempo em que o cargo 4 tem a
responsabilidade de receber, conferir e estocar os materiais, equipamentos e ferramentas
adquiridas, além de manter organizado o almoxarifado para facilitar a saida e entrada de

materiais, ferramentas, equipamentos e de EPI’s.

O cargo 3 € responsavel pela contratacdo de recursos humanos para a obra, auxiliando na
contratacdo ou demissdo de méo de obra e no controle de frequéncia dos funcionarios, para
geracdo da folha de pagamento que é repassada para o cargo 5 que se responsabiliza pelo
faturamento da obra, realizacdo dos pagamentos de funcionarios e fornecedores e controle do

patrimonio da empresa.

O cargo 6 € responsavel por auxiliar o engenheiro responsavel pela obra no planejamento de
servigcos a serem executados, acompanhar o andamento da obra e preencher documentos que

auxiliam no acompanhamento de indicadores.

O cargo 7 tem a responsabilidade de supervisionar as equipes de trabalhadores no canteiro,
elaborar documentacao técnica, controlar recursos e padrdes produtivos da obra e fiscalizar a

utilizacdo de EPI.

O cargo 8 auxilia nos servigos do cargo 7 e executa alguns servigos sob orientacdo do mestre

de obras.

O cargo 9 responsavel por planejar e executar trabalhos de acordo com sua especialidade,
seguindo os projetos da obra e orientagdes do mestre de obras. Entre as especialidades ha

encanador, eletricista, pedreiro, azulejista, armador, carpinteiro, serralheiro e pintor.

O cargo 10 é responsavel por demolir edificacdes, preparar e limpar o canteiro de obras,

realizar escavacdes, preparar massas e executar servicos sob orientagdo de algum oficial.
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O cargo 11 sdo empresas subcontratadas para executar algum tipo de servigo especializado.
Estes executam 0s servicos com base nos projetos da obra e sob orientacdo do mestre de

obra.

3.3 Apresentacdo da Obra

A obra em estudo é um Edificio construido em um terreno de 740,80 m2, com uma éarea total
de construgdo de 3.291,06 m2. O Edificio contém 30 apartamentos, com area de 55,31m2, dois
quartos sendo uma suite, conforme Figura 13, e é composto por mais 1 vaga de garagem por
apartamento, 1 saldo de festas, 1 espago Grill e um Playground.

dormitorio

Il

[

~hall '
____intimo____ sulte

' R R A R R R Us S

Il

Figura 13: Layout apartamentos

Fonte: Construtora Planespaco (2010)

A obra constituiu-se de duas fases; a de obra bruta e a de obra fina que sédo previamente
planejadas antes do inicio dos servigos de execugdo da estrutura, paralelamente ao movimento
de terra e aos servigos de fundacéo. Essa etapa envolve a preparacdo técnica da execucdo dos
servigos de obra bruta, a primeira fase, que consiste na execucdo das estruturas, instalagoes
dentro e fora do pavimento-tipo, vedagOes, impermeabilizacGes, revestimentos horizontais e

verticais e cobertura. A segunda fase compreende 0s servi¢os de pintura, pavimentagdo
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externa, instalacdo especial, ar condicionado, elevadores, prote¢cdo contra incéndio e

esquadrias, deve ser realizada simultaneamente ou posterior a execucéo da obra bruta.

3.4 Servico Controlado de Pintura Interna

O servico de pintura de acordo com Cardoso (2009) € uma area de conhecimento onde a mao
de obra e os materiais tém importancia significativa e onde o “fazer bem” ¢ relativamente
independente dos produtos, embora a qualidade do servico final seja muito influenciada pela
qualidade dos materiais aplicados. Além de ser uma das Ultimas etapas da obra, apresenta
particularidades, como exposta por Sabbatini et al. (2006 apud BRITEZ, 2007):

e Auséncia de detalhes no planejamento da obra geralmente tem-se somente cronograma
com inicio e fim;

e Prazos curtos, gerando controle deficiente e perda de qualidade;

e Necessidades de retoques apds o término de demais servicos, pois sofre interferéncias

com outras etapas do edificio e com a entrega da obra.

Os aspectos fundamentais a considerar num processo de controle da qualidade de trabalhos de

pintura a realizar em edificios de acordo com Cardoso (2009) séo:

e Correta verificacdo dos produtos aplicados incluindo fabricante, referéncias e outros
aspectos relevantes;

e Preparacado das superficies;

e Numero de demdos de cada produto;

e Tempo de secagem entre demaos;

e Preparacéo da superficie entre camadas sucessivas;

e Condigdes ambientais de aplicacéo;

e Ferramentas de aplicagdes manuais;

e Procedimento de execugéo de servigo;

e Desperdicios de materiais.
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O servigo controlado de pintura € executado pela empresa de acordo com o Manual de
Execucao de Servicos, servigo 21, que foi elaborado para atender os requisitos do PBQP-H. O
método executivo realizado pela empresa se encontra no ANEXO A, e o fluxograma do
processo no ANEXO B.

A pintura executada na obra estudada consiste na pintura interna de 30 apartamentos, pintura
interna das escadarias, recepcdo e subsolo. A mao de obra para a realizacdo do servico
constitui de 07 funcionarios contratados em regime de empreita, sobcontrato, no qual se
estabeleceu o objeto de pintura, o cronograma para execuc¢do, a forma de medicéo, os deveres

da subcontratada e a forma de pagamento.

O cronograma para a execucdo do servigo foi estipulado com o auxilio do programa MS

Project 2010. O tempo estabelecido foi de 84,25 dias, conforme Figura 14.

Nome da tarefa Término

-~ Pintura Interna Prédio 84,25 dias Qua14/03/12  Seg02/07/12

o = Checagem Revestimento Interno 1dia Qua14/03/12  Qua14/03/12

= Verificagdo do revestimento Interno 1dia Qua 14/03/12  Qua 14/03/12

- =/ Aplicagdo PVA 37 dias Qui15/03/12  Qua 02/05/12

2 Primeira demdo de PVA 15 dias Qui 15/03/12  Qua 04/04/12

o Primeiro Lixamento 1dia Qui05/04/12  Qui05/04/12

i {m.’) o Segunda dem3o PVA 15 dias Seg09/04/12  Sex27/04/12
[ e Segundo Lixamento 2 dias Seg30/04/12  Qua02/05/12
S = = Aplicagdo de Tinta Paredes e Tetos 43,75 dias Qui03/05/12  Qui 28/06/12
% 2 Protegdo de detalhes, portas e janelas 0,5 dias Qui03/05/12  Qui03/05/12
S = Preparagdo de tinta 0,5 dias Qui03/05/12  Qui03/05/12
= Primeira dem3o de tinta 18,88 dias Sex 04/05/12  Qua 30/05/12
> o Segunda demdo de tinta 18,88 dias Qui 31/05/12  'Qua27/06/12

v B Retirada da protegdo de detalhes, portas e 1dia Qui 28/06/12  Qui 28/06/12

janelas
v B = Acabamento final 2,13 dias Sex29/06/12  Seg02/07/12
v B Verificagdo final de pintura e retoques 2dias Sex29/06/12  Seg02/07/12

Figura 14: Cronograma execuc¢do do servigo

Fonte: autor (2012)

Do cronograma é possivel visualizar as quatro fases do processo de execugdo demonstrados
no ANEXO A e ANEXO B. A partir do cronograma pode-se observar o tempo de execucéo

de cada etapa e assim se ter a base para 0 monitoramento do processo execugao.
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3.5 Monitoramento do processo atual

Para a programacdo do monitoramento do processo execucdo utilizou-se o cronograma
elaborado, desta forma definiu-se verificar a execugdo do servico semanalmente através de
uma folha de verificagdo, Figura 15, e desta forma levantar as ndo conformidades durante a

execucdo do servico de pintura.

Formulario de Verificacdo - Servico de Pintura

Obra:

Etapa da Pintura:

Apartamentos verificados:

Periodo de verificacdo: / / até / /
Responsavel pela verificacao:

Tipo de Problema Verificagao Ocorréncia
Cronograma atrasado
Desperdicio de matéria prima
Imperfeic6es na base da pintura
Manchas ou bolhas na pintura
Tinta em detalhes, batentes, portas e janelas
Outros

TOTAL

Figura 15: Folha de verificacdo para a coleta de ndo conformidades

Fonte: autor (2012)

A folha de verificacdo mostra os principais erros de execucdo que o processo pode sofrer e

deixa em aberto campos para que se possam identificar outros tipos de erros ndo descritos.

Inicialmente observou-se o processo execu¢do no decorrer de 09 semanas. No periodo
observaram-se ocorréncias de 19 ndo conformidades. Estas foram estruturadas em um grafico

de Pareto, Figura 16.
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Figura 16: Gréfico de Pareto para as ndo conformidades encontradas

Fonte: autor (2012)

Pela Figura 16, verifica-se que a maior ndo conformidade encontrada € o desperdicio de
matéria prima com ocorréncia em 07 semanas das 09 semanas observadas, o cronograma de
execucdo em relacdo ao que foi programado estava atrasado em 05 semanas observadas,
problemas com imperfei¢cbes na base da pintura, manchas e bolhas na pintura e tintas nos
detalhes, batentes, portas e janelas foram observados respectivamente nesta ordem em 04
semanas, em 02 semanas e em 01 semana.
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3.6 Proposta de melhoria

Diante das ndo conformidades encontradas, verificou-se a necessidade de estabelecer um ciclo
PDCA para diminui-las ou elimina-las. Deste modo, identificaram-se primeiramente as causas
raizes de cada uma das ndo conformidades através de uma reunido com o engenheiro
responsavel pela obra, o estagiario da obra e o mestre de obra no intuito de elaborar um
diagrama de causa e efeito para cada problema. Os resultados sdo apresentados nas Figuras
17,18 e 19.

O problema 1, desperdicio de matéria prima, possui suas causas raizes relacionadas com a

mao de obra, matéria prima e maquinas, conforme Figura 17.

Mao de obra

Pessoal nao
qualificado
Falta de
treinamento

Problema 1
Uso exagerado
Equipamento de Materia prima
inadequado
_ Equipamentos
gastos
Maquinas Materia prima

Figura 17: Diagrama causa e efeito Problema 1

Fonte: autor (2012)

Dentro dos trés fatores que influenciaram este problema chega-se a conclusdo que todos os
itens sdo relacionados a falta de um procedimento padronizado de execucdo e falta de

treinamento para o procedimento.

O problema 2, cronograma atrasado, possui mais fatores que influenciam sua ocorréncia meio

ambiente, medida, méo de obra, maquinas e materia prima, Figura 18.
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Meio ambiente

Realocagao de
trabalhadores

Atraso na compra

de matéria prima
Absenteismo de

trabalhadores

Adversidades do
tempo

»Problema 2

Quantidade
insuficiente de

Falta de matéria prima

equipamentos

Matéria prima

Figura 18: Diagrama de causa e efeito Problema 2

Fonte: autor (2012)

Analisando as causas conclui-se que a adversidade do tempo nada podera fazer para eliminar,
porém a falta de equipamentos para a pintura, a quantidade insuficiente de matéria prima para
realizacdo do servico e a realocacdo de funcionarios para outras obras demonstram que ha
uma falta de planejamento do numero de funcionarios, equipamento e matéria prima

necessarios para executar o servico de maneira eficiente.

O problema 3, imperfei¢des na pintura, problema 4, manchas e bolhas e o problema 5 tinta em
detalhes, janelas e portas apresentam 0s mesmos fatores para as ocorréncias mao de obra,
matéria prima, método e maquinas, devido a isso foram agrupados todos em um U(nico

diagrama.

Mao de obra Matéria - Prima

Falta de
treinamento

Falta de atengao ~
Pessoal nédo

qualificado Ma qualidade

={Problema 3,4e5

Protegéo
Equipamentos incorreta dos +— Limpeza da
inadequados detalhes superficie
inadequada

Figura 19: Diagrama causa e efeito Problema 3,4 e 5

Fonte: autor (2012)
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A Figura 19 aborda as causas raizes dos problemas 3, 4 e 5 demonstrando novamente que a
falta de treinamento € a principal causa e que uma descricdo detalhada das matérias primas

pode evitar a utilizacdo de materiais de ma qualidade.

Com a definicdo das causas raizes, ainda em reunido, tragou-se a meta de reduzir no minimo
40% das ndo conformidades encontradas. Para atingir esta meta elaborou-se um plano de

acao, Tabela 1, para eliminar ou diminuir as ndo conformidades encontradas.

Tabela 1: Plano de ac¢éo proposto

Plano de Ac¢do

O que? Por que? Como? Quem? Onde? Quando?
Padronizar Elaborar Responsavel pela
procedimento | Evitar erros fluxograma direcdo do PBQP-H + Empresa Maio/2012
executivo detalhado Engenheiro
Especificar Detalhar Responsavel pela
ferramentas a Evitar erros procedimento e direcdo do PBQP-H + Empresa Maio/2012
serem utilizadas ferramentas Engenheiro
Especificar Assegurar Especificar MP Responsavel pela
Matéria Prima ualidade conforme Manual | direcdo do PBQP-H + Empresa Maio/2012
(MP) g de Qualidade Engenheiro
Verificar N&o contratar Verificar
qgah_f icagao [ B 90 EREEIED (3 Engenheiro Empresa Abril/2012
técnica dos sem trabalhos
subcontratados qualificacdo anteriores
Definfi_r equipe realgg/a::;%; de E_stabelece eqqipe Engenheiro + mestre de Obra Até
ixa fUNCIONATIOS fixa para servigo obra Julho/2012
Durante a
integracdo
. Tr_emgr_ Evitar erros de aborc_iar 0S Mestr_e de obra ¥ Obra Julho/2012
uncionarios execugao procedimentos engenheiro responsavel
dos servigos a
serem executados

Com os dados do plano preparou-se um procedimento padronizado e detalhado da execucao
do servigo de pintura interna, APENDICE A, contendo as especificacdes das ferramentas e
materiais que devem ser utilizados. Par facilitar o entendimento do procedimento elaborou-se

um fluxograma detalhado do processo conforme APENDICE B.

Para averiguar a qualificagdo dos servicos subempreitados definiu-se a utilizacdo de um
formuléario de qualificacio de fornecedores, APENDICE C, este formuléario proporciona a
pré-qualificacdo dos subempreitados de maneira a poder confiar na qualidade, pontualidade e

organizacédo do servigo solicitado.
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Com o procedimento padronizado estabelecido o mestre de obra teve que executar um
treinamento aos funcionarios, subcontratados ou ndo, para execugéo correta do procedimento

elaborado.

3.7 Monitoramento processo modificado

Apbs a implantacdo do plano de acdo observou-se novamente durante 09 semanas a execucao
do processo por meio da folha de verificagdo. Durante esse periodo foram observadas 10
ocorréncias de ndo conformidades conforme estratificado no diagrama de Pareto, Figura 20,

para melhor visualizagéo.

Problemas po6s plano de acao

am Ocorréncia — Porcentagem acumulada

4,5 120,00%

100,002

80,0020

60,00%

A40,00%

20,00%

0.00%

Problema 1 Problema 2 Problema 3 Problema 4 Problema 5

LEGENDA DOS PROBLEMAS
Problema 1: Desperdiciode matéria prima Problema4: Manchas ou bolhas na pintura
Problema 2 - Cronograma atrasado Problema 5- Tintas em detalhes, batentes, portas e janelas
Problema 3:- Imperfeicdes na base da pintura

Figura 20: Diagrama de Pareto p6s melhoria

Fonte: autor (2012)

Pela Figura 20, verifica-se que a maior ndo conformidade encontrada continua sendo o
desperdicio de matéria prima com ocorréncia em 04 semanas das 09 semanas observadas, 0

cronograma de execugdo em relacdo ao que foi programado esteve atrasado em 02 semanas
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observadas, problemas com imperfeicbes na base da pintura foram observadas em 02
semanas, manchas e bolhas na pintura em 01 semana e tintas nos detalhes, batentes, portas e

janelas foram observados em 01 semana.

3.8 Anadlise dos resultados

Com os dados obtidos do monitoramento do processo execucdo de pintura interna do edificio
e observacdo de todos os procedimentos adotados pela empresa para assegurar a qualidade do
servico de acordo com seu Manual de Qualidade é possivel concluir que as maiores
dificuldades encontram-se em se estabelecer um procedimento padronizado para execucgdo do

servico e encontrar médo de obra qualificada para executar tal procedimento.

A padronizacao do processo realizou-se de maneira tranquila ordenando pontos de verificacdo
que o engenheiro responsavel da obra considerava importante, com a maneira de execucgao

que o mestre de obra descrevia.

Ao implantar o procedimento padronizado na obra obteve-se dificuldade no treinamento da
méo de obra subcontratada o que acarretou no desligamento dos subempreiteiros da obra e
necessidade de buscar uma nova equipe para o trabalho. Desta maneira aplicou-se o
formulério de qualificacdo de fornecedores o que provou a eficacia desta melhoria que

proporcionou a contratacdao de novos subcontratados com excelentes recomendacdes.

Os novos subcontratados aderiram aos procedimentos de execucdo da empresa e foram

aprovados no treinamento de forma satisfatoria.

Sob-responsabilidade da nova equipe de subcontratados, de sete funcionarios, e com 0 novo
procedimento foi possivel concluir os servigos com somente uma semana de atraso do

anteriormente estipulado.

O resultado demonstrou que com o procedimento padronizado e um correto treinamento o
Problema 2 diminuiu em 40% sua ocorréncia e a produtividade dos trabalhadores que
anteriormente era de quatro apartamentos por semana passou para seis apartamentos por
semana de trabalho e com menos retrabalho, ja que o nimero de ndo conformidades

verificadas diminuiram.
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O numero total de ndo conformidade caiu para 10 ocorréncias reduzindo-se 47,37% do total,
atingindo assim a meta proposta na reunido realizada que era no minimo de 40%. Analisando-
se 0s problemas separadamente tem-se que do Problema 1 obteve uma reducdo nas
ocorréncias de 57,14%, e economia de aproximadamente 20.000 mil reais na compra de
materiais. Um exemplo a ser visualizado na comparacdo das Figuras 21 e 22.

Figura 22: Desperdicio de matéria prima antes da melhoria

Fonte: Autor

Figura 21: Desperdicio de matéria prima ap6s melhoria

Fonte: Autor
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Das Figuras 21 e 22 pode-se observar nitidamente que o consumo de matérias primas diminui

devido a uma melhor utilizacdo dos materiais de modo correta e conscientizado.

Os Problemas 3 e 4 ilustrados anteriormente as melhorias, Figura 23, reduziram 50% cada

ocorréncia apés o plano de acdo proposto, Figura 24.

Figura 23: Imperfei¢des na pintura e mancha e bolhas na pintura antes da melhoria

Fonte: Autor

Figura 24: Imperfei¢des na pintura e manchas e bolhas ap6s as melhorias

Fonte: Autor
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Das Figuras 23 e 24 pode-se observar que com 0 novo procedimento a execugdo do servigo se

tornou mais uniforme eliminando em partes a ocorréncias de manchas, bolhas e imperfeicdes.

As Figuras 25 e 26 demonstram as comparacdes encontradas do Problema 5, porém este
problema néo foi reduzido tendo 0 mesmo nimero de ocorréncias das primeiras nove semanas

verificadas 1 ocorréncia.

Figura 25: Tintas em detalhes antes da melhoria

Fonte: Autor

Figura 26: Tintas em detalhes apds melhoria

Fonte: Autor
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Observando-se as Figuras 25 e 26 é possivel notar que para evitar a ocorréncia deste tipo de
problema deve ser focada a forma de protecdo dos detalhes, visto que ndo houve reducéo nas
ocorréncias, porém a quantidade de tinta encontrada € bem inferior a anteriormente observada

nas primeiras semanas de verificacao.

De maneira geral o presente trabalho obteve resultados satisfatorios para a empresa em termos
de agora possuir subcontratos qualificados para a execuc¢édo de servico de pintura interna, ter
um procedimento padronizado para execucdo deste servico controlado de acordo com o
Manual de Qualidade estabelecido pela empresa, cumprimento do cronograma da obra com
apenas uma semana de atraso e principalmente a reducdo de gastos com desperdicio de
materiais e retrabalhos.



47

4 CONCLUSAO

Neste capitulo serdo apresentadas as consideragdes finais relacionadas ao estudo de caso, a

limitacdo da proposta de estudo e as sugestdes para trabalhos futuros.

Com as andlises dos dados obtidos neste estudo de caso, podemos chegar a algumas

conclusdes importantes.

Para fomentar a busca por qualidade o governo federal incentivou a implementacdo do PBQP-
H, baseado nas normas ISO 9000, com o intuito de modernizar a cadeia produtiva nacional e
impulsionar desenvolvimento de sistemas para controle de processos e procedimentos

utilizando ferramentas de melhorias como o ciclo PDCA aliado as ferramentas da qualidade.

Para a construtora em estudo que ¢ certificada pelo PBQP-H em nivel A, o estudo demonstrou
a aplicabilidade das ferramentas da qualidade de forma simples para monitorar a execucéo de
servicos que por ela deve ser controlado. A empresa obteve resultados satisfatorios em relacédo
a qualidade dos servicos, aumento de produtividade e reducéo de custos, o que promoveu uma
mudanca de pensamento nos colaboradores da empresa, tanto no ambito administrativo da
obra gquanto no operacional, pois descobriram que com a padronizacdo de processos e com

verificagdes simples é possivel economizar recursos e reduzir as ocorréncias de retrabalhos.

Algumas limitacdes do trabalho devem-se a falta de bibliografias recentes relacionadas com o
tema e a falta de conhecimento de todos os colaboradores sobre o PBQP-H, o que deixavam

os colaboradores com receios durante 0 monitoramento da execugao dos servigos.

Para trabalhos futuros e continuacdo da busca de melhoria continua nos processos da empresa,
seguindo o proposito PBQP-H, é sugerida a elaboracdo de um formulario para medir os
servigos executados e avaliagdo do andamento dos servigos subcontratados de forma a buscar
mdo de obra sempre qualificada, com qualidade e pregos competitivos. Outra sugestdo é
expandir o processo de monitoramento de servicos para os demais servigos controlados, de

forma a garantir a padronizacdo de procedimentos e a partir da padronizacdo elaborar um
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manual ilustrativo do procedimento de execucdo de todos os servigos controlados da empresa

para ser distribuido aos colaboradores no momento da integracéo dos colaboradores.
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APENDICE

APENDICE A: Procedimento padronizado de execucao

PEIS
Procedimento de Execucao e Inspecao de servicos

Servico Controlado:

Execucdo de Pintura Interna

1- AUTORIDADE, RESPONSABILIDADE E EXECUTOR

Engenheiro, Mestre de obras, Pintor

2- RECURSOS

Materiais Utilizados EPI’s
- Escova com cerdas de ago - Agua - Capacete
- Lixas n° 100, 150 e 180 - Fita crepe - Bota ou botina
- Massa corrida PVA Barrica - Agua - Oculos de protecio
- Tinta latex PVA Lata - Aguarras - Luvas de latex

- Méscara para poeira

Equipamentos de aplicacéo e suporte Etapa de utilizacéo
- Desempenadeira lisa de ago Aplicacdo de PVA

- Escova com cerdas de ago Limpeza de superficie da parede e teto

- Vassoura Limpeza de superficie

- Espatula Aplicacdo de PVA e correcéo de imperfei¢bes

- Rolo de 14, espuma Aplicagdo de tinta

- Pincel Aplicacdo de tinta proxima a detalhes

- Bandeja plastica Suporte para aplicagdo de tinta

- Lona plastica Protecdo de superficies.

3- METODOLOGIA

Condigdes para o inicio do servigo

- Os revestimentos internos de paredes, tetos e pisos devem estar concluidos. No caso de assoalho de madeira,
recomenda-se que a pintura seja feita depois da sua colocacéo, mas antes do acabamento.

- Qualquer foco de umidade requer tratamento de modo que a superficie resulte seca quando da execucao da pintura.
- Todos os batentes, as portas, os caixilhos e as guarni¢des devem estar instalados e acabados.

Preparacdo da base

- Proteger qualquer detalhe que nédo deva ser pintado, revestindo a superficie com fita crepe e jornal. Eliminar todas as
partes soltas ou mal aderidas, sujeiras e eflorescéncias, recorrendo a raspagem ou escovacao da superficie. Remover
manchas de 6leo, graxa ou qualquer agente de contaminagdo gorduroso, lavando com agua e detergente.

- Corrigir imperfeicGes profundas do substrato com a mesma argamassa utilizada no revestimento. Imperfeigdes
menores em pontos localizados podem ser corrigidas com massa PVA aplicada em camadas finas com
desempenadeira de aco e espatula. Nesse caso, antes da aplicacdo da massa PVA. Apos a aplicacdo da massa, deve-se
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aguardar um periodo de cura de aproximadamente 2 horas para dar continuidade ao servigo.

- Lixar a base com lixa grana 100 e eliminar totalmente o p6, escovando ou espanando a superficie. Havendo
necessidade, pode-se raspar a parede com uma espatula, principalmente se forem encontradas instrugdes de
argamassa.

- Caso o0s revestimentos de piso ja esteja acabado, é preciso protegé-lo com uma lona plastica, a fim de evitar a
aderéncia de pingos de tinta. Ocorrendo respingos, deve-se limpa-los imediatamente com agua.

Execucdo da pintura - Pintura com acabamento convencional

- O acabamento convencional consiste na aplicacdo da pintura diretamente sobre a base preparada, sem o uso de
massa corrida. Esse tipo de acabamento pode ser aplicado sobre o reboco ou emboc¢o bem regularizado.

- Lixar a parede com lixas 150 e 180, deixando-a isenta de sulcos e asperezas. Diluir e misturar a tinta latex PVA em
recipiente adequado, de acordo com as orientagdes do fabricante. Se necessario, pode-se adicionar aditivos, tais como
corantes ou antimofos, sequindo sempre as indica¢Bes do fabricante para a propor¢do de diluicdo. Repassar parte do
material diluido para uma bandeja pléastica, o que facilita a operacdo de umedecimento do rolo. Aplicar, entdo, a
primeira demé&o de tinta.

- Fazer as corre¢Ges com massa corrida.

- Espanar a base, retirando a poeira que ainda ficou aderida ap6s o lixamento . Efetuar os recortes nos cantos do teto
com um pincel de cerdas macias. Aplicar, em seguida, a tinta no teto com um rolo de Ia (espuma) em movimentos
paralelos, criando uma pelicula fina e homogénea. Em cada parede, efetuar os recortes nos cantos e nas molduras de
portas e janelas com um pincel de cerdas macias. Depois, aplicar a tinta no restante da parede, com rolo de 1&
(espuma) em movimentos de sobe-e-desce, criando uma pelicula homogénea. Durante a execugdo da pintura, deve-se
misturar a tinta constantemente para evitar a decantagdo de seus constituintes, o que pode causar manchas ou
deficiéncias de cobertura na pelicula sobre a base. Averiguar se ndo foram deixadas falhas ou escorrimentos — em caso
afirmativo, passar novamente o rolo nesses locais com a tinta ainda fresca.

- Aplicar mais uma ou duas demé&os conforme a necessidade de cobertura, aguardando um intervalo minimo de quatro
horas entre as demdos. Depois da colocagao das guarnicBes e dos arremates (antes da Ultima demé&o), protege-los,
revestindo-os com fita crepe e jornal.

Execucdo de pintura - Pintura com acabamento liso convencional

- O acabamento liso convencional consiste na aplicacdo de pintura sobre a base preparada e previamente tratada com
massa corrida em toda a sua extensao.

- Aplicar sucessivas camadas finas de massa corrida, com uma desempenadeira de aco, até se obter o nivelamento
desejado, aguardando a secagem. A massa corrida deve ser aplicada diretamente e na consisténcia original do produto:
porém, se necessario, pode ser diluida com agua na proporcdo indicada pelo fabricante.

- Lixar a parede com lixas 150 e 180, fazendo com que a base fique perfeitamente lisa, ou seja, isenta de ondulagdes,
sulcos e asperezas. Caso apds o lixamento parte desses defeitos persista deve-se aplicar novamente a massa corrida
nos pontos falhos e aguardar o tempo de secagem, lixando em seguida.

- Diluir, misturar e aplicar a tinta latex PVA da mesma forma como indicado para o caso do acabamento
convencional. Apdés a primeira demdo, verificar a presenga de imperfeicdes e ondulagcdes com o auxilio de uma
lampada, corrigindo os defeitos com massa corrida, Se necessario.

4- ITENS DE CONTROLE

Item N.° Item de Verificacdo Metodologia e critério de avaliacéo
1 CondicBes para o inicio da | Observar a cura dos revestimentos.
execucdo do servico Verificar a concluséo dos revestimentos de pisos, a instalacdo de

batentes, portas e caixilhos, incluindo guarnicfes e arremates.
Assegurar a eliminagéo de qualquer foco de umidade de modo que a
superficie resulte seca quando da execugdo da pintura.
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Protecdo da base

Verificar, visivelmente, a protecdo de detalhes que ndo devem ser
pintados.

Assegurar a remogao de sujeiras, partes soltas ou mal aderidas,
eflorescéncias, manchas de 6leo, graxa, bolor, fungos, mofo, etc.
Averiguar a corre¢do de imperfei¢cdes profundas do substrato com o
mesmo material usado na execucdo do revestimento.

Checar a correcdo de imperfeicdes menores em pontos localizados
com PVA, assegurar o tempo de cura para dar continuidade ao
servico.

Garantir a protecdo do revestimento de piso com lona plastica e a
remocao de eventuais respingos.

Garantir o lixamento da base com lixa grana 100 e a remogéao do pd
resultante.

Providenciar a protecéo do revestimento de piso com lona pléstica e a
remocdo de eventuais respingos.

Observar a selagem da base com selador a base de PVA, conforme a
necessidade.

Verificar o tratamento de trincas e fissuras.

Aplicacéo da pintura

Verificar a aplicacdo da massa corrida, dar especial atengdo a planeza,
gue deve ser observada com uma lampada.

Verificar o lixamento da superficie com lixas 150 e 180.

Avaliar o nimero de demaos e o nivel de cobertura obtidos,
verificando também o consumo de tinta pela contagem das
embalagens vazias.

Observar o intervalo entre deméo.

Analisar a homogeneidade da tinta, observando o aspecto das
embalagens vazias que ndo devem ter excesso de material depositado
no fundo.

Providenciar a colocacdo de guarnicGes e arremates antes da Ultima
demdo, no caso de acabamento convencional ou liso.

Assegurar a limpeza de ferramentas com agua.

Aspecto final

Verificar, visualmente, se a pintura apresenta uniformidade, sem
falhas, imperfeicBes ou escorrimentos. Havendo defeitos, corrigi-los
com nova pintura.
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APENDICE C: Qualificacdo de subcontratados
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Empresa:

Responsavel e telefone para contato:

Especialidade de servicos

AVALIACAO

SIM

| NAO

Documentacéo:

CNPJ:

Contrato Social:

Documentacdo Sécios:

CPF

RG

Comprovante de residéncia

Documentagdo funciondrios

Registro de funcionarios

Exames ASO

Exames complementares

Fornece equipamentos de seguranca

Empresa possui referéncias em obras da construtora?

NOTAS

Itens verificados: Organizacéo e limpeza

Cronograma

Seguranga

Qualidade

1

2:

3:

Média Final

Empresa possui referéncias em obras de outra construtora?

NOTAS

Itens verificados: Contato

Organizacéo e limpeza

Cronograma

Seguranga

Qualidade

1

2:

3:

Média Final
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ANEXOS

ANEXO A: Procedimento inicial de execucéo do servico de pintura

PEIS
Procedimento de Execucao e Inspecao de servicos

Servico Controlado:

Execucdo de Pintura Interna

1- RESPONSABILIDADE E AUTORIDADE

Engenheiro, Mestre de obras, Pintor

2- RECURSOS
Materiais Utilizados EPI’s
- Escova com cerdas de ago - Agua - Capacete
- Lixas n° 100, 150 e 180 - Fita crepe - Bota ou botina
- Massa corrida PVA Barrica - Agua - Oculos de protecio
- Tinta latex PVA Lata - Aguarras - Luvas de latex

3- METODOLOGIA

CondicGes para o inicio do servigo

- Os revestimentos internos de paredes e tetos devem estar concluidos e secos e o0s batentes, portas e as guarnices
devem estar instalados e acabados.

- Todos os focos de umidade devem ser eliminados e deve-se proteger qualquer detalhe que néo deva ser pintado.
Caso os revestimentos de piso ja esteja acabado, é preciso protegé-lo com uma lona plastica, a fim de evitar a
aderéncia de pingos de tinta, selador ou fundo preparador.

- Corrigir imperfeigdes com massa PVA aplicada em camadas finas com desempenadeira de aco e espatula. Apés a
aplicacdo da massa, deve-se aguardar um periodo de cura para dar continuidade ao servigo.

- Lixar a base com lixa grana 100 e eliminar totalmente o pé, escovando ou espanando a superficie.

Pintura com acabamento liso convencional

- Aplicar sucessivas camadas finas de massa corrida, com uma desempenadeira de ago, até se obter o nivelamento
desejado, aguardando a secagem.

- Lixar a parede com lixas 150 e 180, fazendo com que a base fique perfeitamente lisa, ou seja, isenta de ondulacdes,
sulcos e asperezas.

- Diluir, misturar e aplicar a tinta latex PVA. Apds a primeira demdo, verificar a presenca de imperfeicGes e
ondulagBes com o auxilio de uma ldampada, corrigindo os defeitos com massa corrida, se necessario, e logo ap6s
aplicar a segunda deméo.

4- ITENS DE CONTROLE

Item N.° Item de Verificacdo Metodologia e critério de avaliacéo

1 Condicdes iniciais Verificar a conclusdo dos revestimentos e eliminagdo de qualquer foco
de umidade de modo que a superficie resulte seca quando da execucéo
da pintura.

2 Protecdo da base Verificar, visivelmente, a protecdo de detalhes que ndo devem ser

pintados e garantir a protecdo dos revestimentos de piso com lona
plastica e a remocéo de eventuais respingos.

3 Aplicacéo da pintura Verificar a aplicagdo da massa corrida e o lixamento da superficie com
lixas 150 e 180.

Analisar a homogeneidade da tinta e da pintura.

Assegurar a limpeza de ferramentas com agua.

4 Aspecto final Verificar, visualmente, se a pintura apresenta uniformidade, sem
falhas, imperfeicBes ou escorrimentos. Havendo defeitos, corrigi-los
com nova pintura.




ANEXO B: Fluxograma do processo executivo inicial
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