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(...) Ciéncia, em lugar de empirismo;

Harmonia, em vez de discérdia;

Cooperagao, nao individualismo;

Rendimento maximo, em lugar de produc¢éo reduzida;
Desenvolvimento de cada homem, no sentido de
Alcangar maior eficiéncia e prosperidade.

Frederick W. Taylor
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RESUMO

KRIEGEL, Silvio Alvaro Ubaldo. Alinhamento entre Gestio da qualidade e Gestio de
Escopo, com base no Método de Anailise Critica de Processos, aplicado em Projeto de
Engenharia. Trabalho de Conclusdo de Curso (Pés Graduagdo) — MBA em Gerenciamento

de Projetos, Universidade Federal do Parana — UFPR, Curitiba, 2010. 54 p.

Uma das principais discussdes atualmente no moderno gerenciamento de projeto contempla
como gerenciar os requisitos do projeto para entregar os servigos / produtos, conforme suas
especificacoes e, além disso, conquistar a satisfacdo do cliente pela qualidade. Basicamente,
esta discuss@o permeia duas areas do conhecimento do gerenciamento de projeto: qualidade e

€scopo.

Um ponto importante desta discuss@o aborda a questdo de como criar este alinhamento entre a
gestdo da qualidade e a gestdo de escopo num projeto de engenharia. Este trabalho visa
apresentar essa discuss@o e propor um método de anélise critica de processos com o objetivo

de alinhamento dessas duas areas de conhecimento.

Para tanto, foi realizada uma revis@o bibliografica sobre os conceitos do gerenciamento da
qualidade e do gerenciamento do escopo, bem como sobre o alinhamento dessas areas do
conhecimento. Foi proposto um método de andlise critica de processos, baseado no conceito

matricial conhecido como “casa da qualidade”.

Também foi realizado o estudo de caso com a aplicagdo do método proposto num projeto de
engenharia de grande magnitude que estd em andamento na cidade de Araucéria — Parana, e

analisado criticamente para responder a pergunta de pesquisa.

O resultado esperado neste trabalho ¢ a indicacdo do alinhamento entre as gestdes da
qualidade e de escopo, a partir do método de andlise critica de processo, bem como a
apresentacdo de uma abordagem diferente para a modelagem do sistema de gestdo da

qualidade.

Palavras-chave: Gerenciamento da Qualidade, Gestdo de Escopo, Analise Critica de

Processos € EAP.



ABSTRACT

KRIEGEL, Silvio Alvaro Ubaldo. Alignment between Quality Management and Scope
Management, based in the Analytical Review Procedures, applied to Engineering

Design. End of Course Work (Graduate) - MBA in Project Management, University of Parana
UFPR, Curitiba, 2010. 54 p.

One of the main discussions today in the modern project management includes managing the
project requirements to deliver services / products, specifications, and also gain the customer
satisfaction for quality. Basically, this discussion permeates two knowledge areas of project

management, quality and scope.

An important point of this discussion addresses the question of how to create this alignment
between quality management and management of an engineering project scope. This paper
presents the discussion and propose a method of critical analysis of processes with the aim of

aligning these two areas of knowledge.

To that end, we performed a revision on the concepts of quality management and scope
management, as well as on the alignment of these areas of knowledge. We proposed a method

of critical analysis of processes, based on the concept matrix known as "house of quality”.

Step was a case study with the method proposed an engineering project of great magnitude
that is underway in the town of Araucaria - Parand, and reviewed to answer the research

question.

The expected outcome of this work is the indication of alignment between the managements
of the quality and scope, from the method of review process, as well as presenting a different

approach to modeling the system of quality management.

Key-words: Quality Management, Scope, Process Critical Analysis and WBS.
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1. INTRODUCAO

Atualmente, o Brasil estd na vitrine mundial pela sua solidez econ6mica, pela expansdo no
mercado mundial, através do aumentando significativamente em suas exporta¢les, pelas
descobertas petroliferas, além de se destacar no cendrio esportivo, apos conquistar a sede da

copa do mundo de 2014 e das olimpiadas e paraolimpiadas de 2016.

Para continuar crescendo, o pais precisa desenvolver seu parque industrial, bem como
desenvolver sua infraestrutura para escoamento de sua produgdo. Precisa também, preparar-se
para receber a copa ¢ as olimpiadas. A engenharia brasileira estd sendo demandada para

apoiar este crescimento e, atualmente o pais tornou-se um grande canteiro de obras.

Desde o final do século XX, as grandes empresas de engenharia utilizam modelos de gestdo
da qualidade em seus projetos € gerenciam seu escopo para controlar € cumprir os requisitos
definidos pelo cliente. Pode-se dizer entdo que, utilizar a gestdo do escopo no monitoramento
dos requisitos do projeto ¢ a gestdo da qualidade para assegurar o cumprimento dos padrdes

estabelecidos, passa a ser indispensavel em projetos.

Segundo Kerzner (2006, p. 27) a construgdo pesada estd entre as principais industrias

orientadas a projetos nos dias atuais.

Contudo, a questdo a ser discutida permeia em como o alinhamento entre as gestdes da
qualidade e de escopo, podem trazer beneficios a um determinado projeto. Além disso, esta
discussdo contempla a criagdo do alinhamento entre essas duas gestdes num projeto de
engenharia. Este trabalho visa apresentar essa discussdo € propor um modelo de anélise
critica de processos para alinhar as duas areas de conhecimento do moderno gerenciamento de

projetos.

O conceito sobre abordagem de processos sera explorado neste trabalho e, para defesa deste
conceito, utilizou-se a defini¢do das principais personalidades da qualidade e da norma

internacional ISO 9001.

A qualidade, desde o inicio do século XX, vem sendo tratada pelas organiza¢des como
diferencial competitivo e pela conquista dos seus clientes com produtos e servigos que

apresentam a mais alta qualidade percebida.



Pode-se dizer que o gerenciamento da qualidade em projetos visa definir a abrangéncia das
atividades a serem executadas e suas entregas, bem como quais sero os objetivos da

qualidade e como estes poderdo ser atingidos ao longo do projeto.

Por sua vez, o gerenciamento do escopo tem como objetivo, definir o trabalho que deve ser
realizado num determinado projeto, definindo as entregas necessarias de cada fase, os

recursos necessarios para planejar e executar as agoes, bem como a verifica¢do do escopo.

Diante do exposto, este trabalho tem como objetivo responder como o alinhamento entre a
gestdo da qualidade e o gerenciamento de escopo, com base num método de andlise critica de
processo, pode contribuir para o moderno gerenciamento de projetos, bem como sera a

interface das duas gestdes no alinhamento proposto.

Este modelo seréd aplicado em um projeto de engenharia de grande porte, localizado na cidade

de Araucaria no Estado do Parana.

1.1. Justificativa

O Brasil esta vivendo um momento historico de crescimento e desenvolvimento, tornando-se
uma vitrine mundial. Esse destaque esté fortalecido pela conquista de sediar as sedes da copa
do mundo de 2014, as olimpiadas e paraolimpiadas em 2016, o descobrimento de reservas
petroliferas gigantescas, além da estabilidade econdmica que, mesmo vivendo crise mundial,

aumentou suas exportagdes dos mais variados produtos.

Para o pais se manter em pleno crescimento sécio-econdmico, € necessario realizar projetos
grandiosos de engenharia com o objetivo de desenvolvimento de sua infra-estrutura.
Atualmente, o pais possui mais de 50 (cinquenta) projetos grandiosos entre hidrelétricas,
ampliacOes e constru¢des de novas refinarias, duplicagdes de rodovias, ampliagGes de metrds,

portos, aeroportos, redes hoteleiras, entre outros projetos.

No segmento de refino e petroquimico, sdo mais de 15 obras grandiosas em andamento
espalhadas no Brasil, além da constru¢io de mais duas refinarias e outras quatro em processo

de estudo e de licenciamento ambiental.

Est4 ilustrado a seguir, o mapa desses grandes empreendimentos referente a plantas de refino

€ petroquimicas.
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Figura 1. Ilustragdo das obras de ampliagdo e modernizagéo das refinarias brasileiras.

(Fonte: PAC — Programa de Aceleracdo do Crescimento, 2010, p.111)

Outro numero surpreendente do pais € a quantidade de projetos de desenvolvimento da
producdo de petrdleo. A figura a seguir apresenta como o Brasil se destaca cada dia mais, na
producdo do bem mais precioso do mundo e, da quantidade de reservas que possui. Para este
aumento na producdo ser realidade e a Petrobras se consolidar como uma das cinco gigantes

do mundo do petrdleo é necessaria uma quantidade grande de projetos.

Além de sua estratégia de aumento da produg@o de derivados de petroleo, a Petrobras esta em
evidéncia por conseguir extrair petréleo em profundezas que nenhuma outra empresa no
mundo consegue. As noticias sobre o Pré-sal, que ¢ a exploragdo de petréleo abaixo da
camada de sal, consolidam a especialidade da empresa e pressionam para o desenvolvimento

de novos projetos de exploracdo e de utilizagdo dessas riquezas naturais.

A quantidade de petréleo encontrado ¢ tdo significativa que colocard a Petrobras e o Brasil
num novo cenario da industria mundial do setor. S6 a acumulagdo de Tupi, localizada na
Bacia de Santos, tem volumes recuperaveis estimados entre 5 a 8 bilhdes de barris (A

Petrobras, 2010b).



Figura 2. Tlustragéo das bacias brasileiras de exploragdo de petréleo

(Fonte: PAC — Programa de Aceleragdo do Crescimento, 2010, p. 106)

Contudo, a importancia de cumprir os requisitos, bem como atender aos padrdes de qualidade
estabelecidos pelos clientes, mostra a necessidade das empresas de engenharia utilizar
ferramentas e conceitos reconhecidos mundialmente para gerenciar seus projetos. Atualmente,

os mais utilizados sdo a gestdo do escopo e o gerenciamento da qualidade.

A questdo central desta discussdo gira em torno dessas duas areas de conhecimento do
moderno gerenciamento de projeto e, como o alinhamento entre elas podem trazer beneficios

ao projeto em desenvolvimento.

Nao se pode afirmar que as empresas que realizarem o gerenciamento da qualidade alinhado a
gestdo de escopo em seus projetos conseguirdo resultados significativos e entregardo seus
produtos / servigos atendendo os requisitos exigidos pelo cliente € com padrdes de qualidade

aceitaveis.

Entretanto, este trabalho foi motivado para responder como o alinhamento entre as gestdes da
qualidade e de escopo, através do método de andlise critica de processo, pode contribuir no
gerenciamento de projetos, bem como pode ser aplicado em projetos de engenharia de grande

porte, ou também denominada construcdo pesada.



1.2. Objetivos

O objetivo geral deste trabalho & representar o alinhamento entre as gestdes da qualidade e de

escopo, através do método de andlise critica de processos, bem como sua contribui¢do ao

moderno gerenciamento de projetos. Este objetivo vem de encontro com a pergunta da

pesquisa que é:

Como representar o alinhamento entre a gestdo da qualidade e a gestdo de escopo,

contribuindo para o moderno gerenciamento de projetos.

Os objetivos especificos sdo:

a.)

b.)

[lustrar o alinhamento entre a gestdo de escopo € o gerenciamento da qualidade,
através de um método de andlise critica de processos, no dmbito do moderno

gerenciamento de projetos;
Apresentar um método de analise critica de processo da qualidade;

Propor um novo método de gerenciamento da qualidade em projetos através do

método de andlise critica de processo;

1.3. Resultados Esperados

Os resultados esperados com esta pesquisa cientifica sdo:

a.)

b.)

Ilustrar o alinhamento entre as gestdes da qualidade e de escopo, a partir do

método de andlise critica de processo;

Apresentar uma abordagem diferente para o sistema de gestdo da qualidade, a

partir do método de anélise critica de processo;

Aplicar o método proposto num projeto de engenharia de constru¢do pesada,

localizada no estado do Parana;

1.4. Metodologia

A abordagem do problema utilizada na pesquisa deste trabalho foi a denominada qualitativa,

através do método de pesquisa bibliografica. Com o objetivo de criar uma base tedrica para a



defesa do tema proposto, esta pesquisa passou pelas fases de levantamento de publicagoes
sobre o assunto, selecdo das fontes de referéncias utilizadas e pela pesquisa bibliografica

propriamente dita.

No capitulo sobre o desenvolvimento do trabalho, foi apresentado o método de analise critica
de processo proposto, que se baseou nos fundamentos tedricos apresentados anteriormente.
Foi apresentado passo a passou a constru¢do do método, além da ilustra¢do através de figuras

e indicag¢des para facilitar a compreensao.

Também foi realizado o estudo de caso com a aplicagdo do método proposto em um projeto
de engenharia de grande magnitude que estd em andamento na Refinaria Getilio Vargas —

REPAR, localizado na cidade de Araucéria, no Estado do Parana.

O estudo foi analisado criticamente para responder a pergunta de pesquisa e para verificar se
os objetivos definidos no trabalho foram alcangados. Da andlise, foram apresentados os
beneficios e as dificuldades encontradas no alinhamento entre a gestdo da qualidade e o

gerenciamento de escopo, através da utilizagdo do método.

No capitulo destinado as conclusdes do trabalho, foram descritas as recomendagdes para a
utiliza¢do deste método, bem como a possibilidade de sua aplicagdo em outros projetos de

engenharia como, por exemplo, hidrelétricas, rodovias, pontes, entre outros.

Foi descrito também, as restrigdes na aplicagdo do método em outros projetos de outros

segmentos, que ndo sejam engenharia.

Ainda nas conclusGes do trabalho, estdo descritas as considera¢des finais com enfoque aos
beneficios que os gerentes de projetos podergo ter, caso utilizem métodos para o alinhamento

entre a gestdo da qualidade e o gerenciamento de escopo.



2.  FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1. Gestio da qualidade

O tema sobre qualidade é dindmico ¢ vem evoluindo ao longo dos tempos. Podemos dizer
que, a partir da revolugdo industrial, a qualidade comecou a tomar forma através das

inspecdes realizadas por profissionais com conhecimento sobre a atividade desenvolvida.

Segundo Marshall Junior (2006, p. 21), Frederick W. Taylor, tido como criador da
“administragdo cientifica”, atribuiu maior legitimidade a atividade de inspeg¢do, separando-a

do processo de fabricagdo e atribuindo-a a profissionais especializados.

O movimento da qualidade teve origem na década de 20, quando Walter Shewhart

desenvolveu a primeira carta de controle de processo, enquanto trabalhava como estatistico na

Bell Labs. (Davis, 2001, p. 148).

Surgia entdo, a primeira era da qualidade. As demais eras sdo: controle estatistico da

qualidade, garantia da qualidade e gestdo estratégica da qualidade.

A evolugdo do pensamento da qualidade contou com a contribui¢do de uma quantidade
incontavel de pessoas que, em diversas épocas, se dedicaram ao encaminhamento de questdes,

de propostas e solugdes e de abordagens relativas ao tema. (Corréa, 2007, p. 182).

Dentre as personalidades mundiais que desenvolveram conceitos sobre qualidade baseadas na

abordagem de processos, destacam-se: Walter Shewhart e W. Edwards Deming.

Além de desenvolver os fundamentos de controle estatistico de processo atual, Shewhart
também desenvolveu o ciclo “planejar — executar — verificar — atuar” (PDCA — Plan — do —

check — act). (Davis, 2001, p.155).

Planejar

P

D

Verificar | Executar

Figura 3. Ciclo PDCA.
(Fonte: Davis, 2001, p.157).



O ciclo do PDCA também foi popularizado por Deming que, atuou como consultor nas
empresas japonesas apds a 2° guerra mundial, além de trabalhar como conselheiro de técnicas

de amostragem junto ao Comando Supremos das Forgas Aliadas. (Corréa, 2007, p. 186).

Segundo Corréa (2007, p. 186), ¢ importante enfatizar a necessidade de tratar o processo na
gestdo da qualidade:
Se cabe a Shewhart (1926) o mérito das idéias de causas naturais e causas
especiais de variagdes dos processos, cabe a Deming o mérito de vislumbrar
que essas idéias poderiam ser aplicadas ndo somente aos processos de
manufatura, mas também aos processos pelos quais as empresas eram
conduzidas e gerenciadas. Para bem conduzir os esfor¢os da qualidade, os

gestores deveriam ter sempre uma aprecia¢do das causas das variacoes dos

processos.

. . ~ 14 . 3 2] \ 14 . ~
A contribuigio destes notaveis “gurus da qualidade” e também do autor acima, sdo base para
a proposta desta monografia que ¢ de apresentar como o alinhamento da gestdo da qualidade e
de escopo, com base num modelo de andlise critica de processo, contribui para o

gerenciamento de projeto.

2.1.1. A qualidade e abordagem de processos

O principio da gestdo da qualidade, através de abordagem de processo, vem sendo
disseminado desde 1985 através do TQM (total quality management) que em portugués

significa gerenciamento da qualidade total.

As empresas reconhecem que a concorréncia tem por base tanto a qualidade quanto o custo.
Surge uma nova valorizagdo do gerenciamento da qualidade total. As empresas comegam a

utilizar os principios de gestdo de projetos para implantar o TQM. (Kerzner, 2006, p. 20).

O conceito TQM encoraja as empresas a se concentrar na analise critica de seus processos,
produtos e servigos para que possam identificar cada um dos pequenos pontos de melhoria

possiveis. (De Sordi, 2005, p.23).

A defini¢io do autor sobre a necessidade de se analisar criticamente seus processos, subsidia a
proposta deste trabalho, que tem por objetivo, a analise critica dos processos da qualidade na

modelagem do sistema de gestdo da qualidade.



Para essa andlise, faz-se necessdrio a utilizagdo de um modelo que, alinhado a gestdo de
escopo, defina os critérios a serem utilizados na andlise critica, norteando a¢des de controle

necessarias 8 modelagem do sistema de gestdo da qualidade.

De Sordi (2005, p.23) em passagem da sua obra reafirma que (...) a solugdo TQM trabalha

com uma metodologia rigorosa na qual s@o aplicadas diferentes técnicas e ferramentas.

Sendo assim, a ferramenta de anélise critica de processos € uma ferramenta de controle com o
objetivo de verificar o cumprimento dos requisitos definidos pelo cliente para o produto e

servigo de engenharia contratado.

Segundo Davis (2001, p. 154):

O controle de processo estd relacionado ao monitoramento da qualidade,
enquanto o produto estd sendo produzido e o servigo estd sendo prestado. Os
objetivos dos planos de controle de processo sdo informar, enquanto os itens
estdo sendo produzidos, se os mesmos atendem ds especificagdes de projeto,
e detectar variagbes no processo que sinalizem que os proximos produtos a

serem produzidos podem ndo atender aos requisitos do cliente.

A norma ISO 9001, em sua versdo 2008, enfatiza sua implantacéio através da abordagem de

Processo.

Esta norma promove a adogdo de uma abordagem de processo para o desenvolvimento,
implantacdo e melhoria da eficacia de um sistema de gestdo da qualidade para aumentar a

satisfacdo do cliente pelo atendimento aos seus requisitos. (ISO 9001, 2008, p.2).

Methoria continua do sistema
de gestao da qualidade

CLIENTE

P -___,[Responsabllldade
CLIENTE

0 da administragdo ]Q

Satisfagio

Realizacao
do produto

Legenda:
—p agregagiio de valor

——% informagdo

Figura 4. Modelo de um sistema de gestio da qualidade baseado em processo
(Fonte: ISO 9001, 2008, p. VII)
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2.1.2. QFD e a casa da qualidade

O método Quality Function Deployment (QFD) foi criado no Japdo principalmente pelos
professores Mizuno e Akao. Desde entfio, foi continuamente aperfeicoado pelo grupo do

professor Akao, em cooperagdo com empresas japonesas. (Marshall Junior apud Cheng, 2006,

p.132)

A expressdo quality function deployment, em portugués significa desdobramento da fung¢do
da qualidade.

Ainda segundo Marshall Junior apud Cheng (2006, p.132), o QFD:

Foi primeiramente desenvolvido no estaleiro da Mitsubishi Heavy Industries
Ltd., que produzia navios de grande porte e navios-tanque, a partir de uma
solicitacdo do governo japonés a um grupo de professores universitdarios, do
qual o professor Akao fazia parte, e que tinha por objetivo estruturar um
processo que permitisse vincular cada etapa da construgdo de navios ao

atendimento e a satisfa¢do de determinados requisitos.

Um método apurado para traduzir as necessidades do cliente em especificagdes de projeto de
um produto ¢ desdobramento da fung@o da qualidade — QFD — quality function deployment
(Davis, 2001, p.152).

Ainda segundo Davis (2001, p.152), o processo de QFD inicia com o estudo e o ato de ouvir

os clientes, a fim de determinar as caracteristicas de um produto superior.

Com essas defini¢des do autor, podemos dizer que além de ter o escopo bem definido pelo

4

cliente, ¢ importante ter essas especificagdes desdobradas em funcfo de ferramentas da

qualidade.

Marshall Junior (2006, p. 134) afirma que:

O método QFD espelha uma mudanca na forma de se ver o controle da
qualidade: troca-se a antiga abordagem reativa, fruto da inspegdo levada a
efeito no produto final, oferecido para o cliente sem qualquer interferéncia
deste na elaboracdo, por outra, de cunho proativo, voltada para a

prevengdo, a luz das necessidades antecipadas pelo cliente.
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Pela constru¢do de uma matriz da casa da qualidade, a equipe interfuncional da qualidade
pode utilizar o feedback do cliente para tomar decisdes com relagdo a engenharia, ao

marketing € ao projeto. (Davis, 2001, p.152).

Ainda segundo Davis (2001, p.152), a informagao sobre os atributos dos clientes forma a base

de uma matriz denominada de casa da qualidade.

A casa da qualidade ¢ na verdade uma matriz que busca correlacionar aspectos relevantes do

processo de desenvolvimento de produtos e processos (Corréa, 2007, p.327).

Na figura 1 estd ilustrada a casa da qualidade definida pelo QFD. Um primeiro
relacionamento € aquele entre os requisitos identificados e ranqueados com um conjunto de

especificagdes técnicas do produto (Corréa, 2007, p. 327).

Correlagdo:
@ @ @ Positiva Forte
8 8 é\/:g O Positiva
83 2@ Negativa
@ 83 {?’ Negativa Forte
Caracteristicas de Avaliag3o competitiva
47;,0 engenharia s o @ s b
% # B B | X=nes
%, B = = = 2 A= Compefidor A
L 2 2 & 2 2 B = CompelidorB
L 15 o B k< 5] ®
% g g g § g (5 & methor)
Requisito do s O (& Qo (&1 (6]
Cliente i 2 3 4 5
Reguisito 1 7 @ AB
Requisite 2 5 @ AB
Requisito 3 3 O AB
Requisito 4 4 ORNCOHEEON NS A B
Grau de importancia 10 6 5 2 2 Relacionamento:
- o~ o - L]
Valores-alvo _§_ ,§_ £ g 2 @ Forte= 9
5 S 5 S 5 O Médio=3
1 B BA B B BA A F -1
Avaliag3o Técnica ; A /‘x'\\é/ /X'—A —X raco =
(5 & melhor) " X/
s
Figura 5. Exemplo de matriz da casa da qualidade

(Fonte: Davis, 2001, p.153)

Note que as matrizes da casa da qualidade relacionam “o que” (no caso, os requisitos do

cliente) com o “como” (no caso, as especificagdes técnicas a serem alteradas para se cumpram

os requisitos). (Corréa, 2007, p. 328).
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Corréa (2007, p. 328) complementa:

Se a idéia for expandida, entdo se pode pensar, agora, numa nova casa da
qualidade que relacione “o que” (as alteragées de especificagbes dos
produtos) com ‘“‘como” (possivelmente aspectos do processo que
eventualmente deveriam ser alterados, para que as novas especificacbes
pudessem ser executadas). Dessa forma, as matrizes da casa da qualidade
facilitam a reflexdo da voz do cliente nas especificagoes do produto e que
estas, por sua vez, sejam refletidas nas especificagcdes de processo e assim

por diante.

A figura a seguir, apresenta a definicdo do autor sobre sua defini¢do de que a casa da

qualidade, quando relacionado com analises anteriores, pode melhorar o seu desenvolvimento,

desde que seja baseado no processo.

Figura 6.

Tlustra¢do do possivel encadeamento de “casas da qualidade”.
(Fonte: Corréa, 2007, p.328)

O modelo da casa da qualidade apresentado neste capitulo serd utilizado como base no

método de anélise critica da qualidade, pois o0 método proposto neste trabalho também analisa
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os requisitos do cliente com os requisitos da qualidade definidos através de matriz de

correlacdo.

Para que a matriz de correlacio seja eficaz, € importante que o método de andlise critica da

qualidade utilize a EAP como entrada, com seus niveis de fase, processo € pacote de trabalho.

2.2. Gerenciamento do escopo

O gerenciamento do escopo do projeto € o processo que garante que o projeto inclui todo o
trabalho requerido, € somente o trabalho requerido, para completd-lo com sucesso. (Sotille,

2007, p. 19).

Pela definigdo do PMBOK (2008, p. 103):

O gerenciamento do escopo do projeto inclui os processos necessarios para
garantir que o projeto inclua todo o trabalho necessario, e somente ele, para
terminar o projeto com sucesso. O gerenciamento do escopo do projeto trata
principalmente da defini¢do e controle do que estd e do que ndo estd incluido

no projeto.
Ainda pela defini¢do do PMBOK (2008, p. 107)

A definigdo e o gerenciamento do escopo do projeto influenciam o sucesso
total do projeto. Cada projeto exige um balanceamento cuidadoso de
ferramentas, fonte de dados, metodologias, processos e procedimentos, e de
outros fatores, para garantir que o esfor¢o gastos nas atividades de
determinagdo do escopo esteja de acordo com o tamanho, complexidade e

importdncia do projeto.

O gerenciamento do escopo do projeto € a base para o planejamento do projeto € para a
criagdo de sua linha de base, e deve ser conduzido de modo preciso, uma vez que forma a

base do trabalho a ser desenvolvido no projeto. (Sotille, 2007, p. 19).

Sotille (2207, p. 32) define ainda que:

O gerenciamento do escopo envolve processos necessdrios para garantir que
os vdrios elementos do projeto estejam apropriadamente coordenados. Esses
processos especificos fazem parte dos grupos de processos do gerenciamento
do projeto descritos. Desenvolver esses processos envolve decidir entre
objetivos e alternativas que competem entre si de modo a atender ou exceder

as necessidades e expectativas das partes interessadas.
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A EAP estd entre os cinco processos do gerenciamento do escopo €, tem o objetivo de

detalhar quais as entregas que devem ser geradas em fung&o dos objetivos do projeto.

Uma entrega € qualquer produto, resultado ou capacidade para realizar um servigo exclusivo e

verificdvel que deve ser produzido para encerrar um processo, uma fase ou um projeto.
(Sotille, 2007, p. 27).

Pelo Guia PMBOK (2008, p. 103), os processos estdo divididos em:

¢ Planejamento do Escopo — criagdo de um plano de gerenciamento do escopo do
projeto que documenta como o escopo do projeto serd definido, verificado e

controlado e como a EAP (Estrutura Analitica do Projeto) sera criada e definida;

¢ Definicdo do Escopo — desenvolvimento de uma declaragdo do escopo detalhada do

projeto como a base para futuras decisdes do projeto;

o Criacsio da EAP — subdivisfio das principais entregas do projeto e do trabalho do

projeto em componentes menores € mais facilmente gerenciaveis;

e Verificagdo do FEscopo — formalizagdo da aceitagdo das entregas do projeto

terminadas;

e Controle do Escopo — controle das mudangas no escopo do projeto.

A defini¢do de escopo € extremamente importante para o sucesso de qualquer projeto.

Oscilagoes e saltos de escopo sdo, muitas vezes, a causa principal do fracasso de um projeto.
(Kerzner, 2006 p. 49).

Dentre os cinco processos definidos para o gerenciamento do escopo, a EAP € o processo em
que expressa claramente quais etapas deverdo ser realizadas e entregues ao cliente. Portanto,
este processo, pode ser definido como o ponto de ligagdo do gerenciamento do escopo com as

demais areas do conhecimento.

Segundo Sotille (2007, p. 34):

Esses processos do gerenciamento do escopo interagem entre si e também
com processos de outras dreas de conhecimento. Cada processo pode
envolver o esfor¢o de uma ou mais pessoas ou de grupos de pessoas, com
base nas necessidades do projeto e ocorre pelo menos uma vez em todos os
projetos e também em uma ou mais fases do projeto, se ele estiver dividido

em fases.
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Ainda segundo Sotille (2007, p. 27):

E necessdrio, entdo, que o gerente de projetos seja proativo, uma vez que o
maior desafio ao se gerenciar um projeto consistente em levantar com
clareza previsdo de entregas, os produtos ou servigcos do projeto, garantir
que estes estejam alinhados as expectativas do cliente e satisfagam as

necessidades das partes interessadas.

2.2.1. EAP - estrutura analitica do projeto

A EAP vem sendo fortemente utilizada nos projetos de sucesso em todo o mundo, ja que
permite o esclarecimento a equipe do projeto, fornecedores, cliente, patrocinadores e demais
interessados sobre o que se espera em termos de resultados do projeto e, consequentemente,

do que sera monitorado e controlado. (Sotille, 2007, pg. 73).

Sotille (2007, p. 74) afirma que, desde o inicio do projeto devemos pensar nele de forma

sistémica, isto €, pensar nele com um todo e suas partes (decomposi¢do hierarquica).

De acordo com o PMBOK (2008, p. 112), a EAP € uma decomposi¢do hierarquica orientada a
entrega do trabalho a ser executado pela equipe do projeto, para atingir os objetivos do projeto

e criar as entregas necessarias.

Pelo glossario do PMBOK (2008, p. 360):

Decomposigdo é uma técnica de planejamento que subdivide o escopo do
projeto e suas entregas em componentes menores e mais facilmente
gerencidveis, até que o trabalho do projeto associado a realizagdo do escopo
do projeto e ao fornecimento das entregas seja definido em detalhes
suficientes para dar suporte a execugdo, ao monitoramento e ao controle do

trabalho.

A seguir est4 apresentado o modelo de EAP até nivel de pacote de trabalho.
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PROJETO
| | l i
Faset Fase2 Entrega3 Subprojeto 4 Subprojeton
Entrega2.1 Entrega22 Enfrega2.3 Entrega4.1. Entrega2.m
i ] : | :
I ] | I I
Entrega2.2.1 Entrega222 Entregad.1.{ Entrega4d1.2 Entregad.ix

| | Pacote de Trabalho
|| Pacote de Trabalho ——1 Subprojeto 2.2.2.1 l Pacote de Trabalho 4121
2211 | 31
Subprojeto 2.2.2.2 5 R
acote de 0
| _| Pacote de Trabalho Pacote de Trabalho 1 4123
2212 T 32
(| Pacote de Trabalho
|| Pacote de Trabatho 22221 [ Pacote de Trabatho || Pacote de Trabalho
2213 33 4123
|| Pacote de Trabalho
22222 || Pacote de Trabalho
Figura 7. Exemplo de EAP

(Fonte: PMBOK, 2008, p.114)

Para verificar se a decomposi¢do esta correta, é preciso determinar se os componentes de
nivel mais baixo da EAP sdo os necessarios ¢ suficientes para o término das entregas de nivel

mais alto correspondentes (PMBOK, p. 116).

2.3. Alinhamento da gestdo da qualidade e do gerenciamento do escopo

O alinhamento entre a gestdo da qualidade e a gestdo de escopo, estd baseado no PMBOK,
que ¢ um guia para implantacdo de gerenciamento de projeto. Neste guia, utiliza-se a
expressdo integragdo, que inclusive ¢ uma das areas do conhecimento definidos no proprio

PMBOK.

Segundo PMBOK (2008, p.77):

No contexto do gerenciamento de projetos, a integragdo inclui
caracteristicas de unificacdo, consolidagdo, articulagdo e agdes integradoras
que sdo essenciais para o término do projeto, para atender com sucesso ds
necessidades do cliente e de outras partes interessadas e para gerenciar as

expectativas.
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As gestdes de escopo e da qualidade estdo entre as nove areas do conhecimento definidas no
PMBOK. A relagdo entre estas gestdes em relacdo aos grupos de processos do gerenciamento

de projeto estdo relacionadas na tabela a seguir.

Para facilitar o entendimento sobre a relagdo entre os grupos de processos de gerenciamento
de projeto e as duas areas do conhecimento, que sdo focos neste estudo, a tabela foi
simplificada, apresentando apenas a relagdo do gerenciamento do escopo (item 5 do PMBOK)

e gerenciamento da qualidade (item 8 do PMBOK).

Tabela 1. Mapeamento de processos de gerenciamento de projetos e grupos de processos de

gerenciamento de projetos e areas do conhecimento (simplificado).

Grupos de processos de gerenciamento de projeto
Processos da P P & Prol

rea do Monitorament
Conhecimento Iniciacdo Planejamento Execuciio onjtorame Encerramento
o e Controle
Planejamento do
3 ;;C;Izg 1 Verificagdo do
Item 5 e €scopo
s x 3243(5.4)
Gerenciamento Degnlcao do
do escopo de SCOpo Controle do
projeto 3.223(5.2) escopo
Criar EAP 3.244(5.5)
3.2.24(5.3)
Ttem 8 Planejamento da Realizar a Realizar o
Gerenciamento Qualidade gara?.t(;a éia cont;fgedda
i quaiiqade qualiaaae
aa “;‘3,‘;23,? de 32212BD  333282) 3247 (8.3)

(Fonte: PMBOK, 2008, p. 70)

Segundo Kerzner (2006, p. 323):

Empresas com metodologias diferentes para cada processo podem acabar
fazendo trabalho em dobro, talvez gastando em dobro e até mesmo dobrando
suas estruturas. A medida que as empresas comecam a entender os efeitos’
sinérgicos da utilizacdo destes processos sob uma metodologia unica, os
primeiros dois processos a se tornarem parcialmente acoplados sdo a gestdo

de projetos e a gestdo da qualidade total (...).
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/_\

Gest3o de G°$t§° da Gest3o de ‘ Ges;i(’o :a
Projetos Qualidade Projetos | Onglidudte
Total Total

Engenharia
Simultdnea

Engenharia
Simultanea

Figura 8. Processos totalmente desacoplados e parcialmente integrados (simplificado).

(Fonte: Kerzner, 2006, p.323 e 324)

O autor defende também, a integragdo entre o processo de engenharia simultanea, mas como o
objetivo deste trabalho ¢ apresentar a integragdo entre as gestdes de escopo e da qualidade, a

figura foi simplificada para melhor entendimento.

Os grupos de processos de gerenciamento de projetos estdo ligados pelos objetivos que
produzem. Em geral, as saidas de um processo se tornam entradas para outro processo ou sdo

entregas do projeto (PMBOK, 2008, p. 67).
Segundo a ISO 9001 (2008, p.VI):

Para uma organizagao funcionar de maneira eficaz, ela tem que identificar e
gerir numerosas atividades interligadas. Uma atividade que usa recursos e
que é a gerida de forma a possibilitar transformagao de entradas em saidas
pode ser considerada um processo. Freqiientemente a saida de um processo

é a entrada para o proximo.
Nota-se entdo que a integracdo entre os processos pode ser um fator de sucesso num

determinado projeto e, que o método de abordagem de processos sugerido pela propria norma

ISO 9001:2008 pode auxiliar na definigdo das entradas e saidas de um determinado processo.

Segundo Possi (2004, p. 41):

As interagoes entre os demais processos de planejamento sdo mais
dependentes da natureza do projeto. Ainda que estes processos facilitadores
sejam realizados intermitentemente, e a medida que sdao necessarios, durante
o planejamento do projeto, eles nao sdao opcionais. Eles incluem:

Planejamento da qualidade (...)
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3. DESENVOLVIMENTO DO TRABALHO

Segundo Kerzner (2006, p. 25):

A utilizacdo da gestdo de projetos em conjunto com o gerenciamento da
qualidade pode resultar nos seguintes beneficios: maior qualidade do
produto, clientes mais satisfeitos, redugdo das falhas internas e externas,
reducdo da quantidade de refugos e queda dos problemas com recalls e

manutengdo dos produtos

A defini¢do acima do Kerzner subsidia a proposta deste trabalho que ¢ de modelagem do SGQ
(Sistema de Gestdo da Qualidade) alinhado a gestdo de escopo através da EAP (Estrutura
Analitica de Projeto), pois € a ferramenta que define as fases, processos e pacotes de trabalhos

necessarios para cumprir o objetivo do projeto.

Pode-se dizer entdo que o SGQ ¢ uma ferramenta de apoio no gerenciamento de projetos com
o intuito de acompanhar os requisitos da qualidade exigidos e aceitaveis em um determinado

projeto para a entrega de um produto ou servigo.

O método de andlise critica de processo da qualidade € o link proposto para o alinhamento
entre as duas areas de conhecimento e, que a partir de agora, sera apresentado. Este método

foi baseado nos fundamentos tedricos descritos no item 2 deste trabalho.

Este método utiliza como referéncia, o conceito QFD, através do relacionamento dos

requisitos do cliente com um conjunto de requisitos da qualidade.

3.1. Método de analise critica de processo da qualidade

A declaragdo de escopo do projeto é uma entrada chave para o planejamento da qualidade,
pois documenta as entregas do projeto, os objetivos do projeto que servem para definir

requisitos, limites e critérios de aceitacdo (PMBOK, 2008, p.184).

Portanto, a principal entrada para o método de anélise critica de processo da qualidade sdo as
informa¢des oriundas da EAP que, normalmente estdo decompostas em trés niveis: fase,

processo € pacote de trabalho.

O modelo apresentado no item 2.2 sobre a “casa da qualidade” possibilita que o

relacionamento entre os requisitos do cliente definidos no escopo e os requisitos da qualidade
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que se julgam necessario levar em conta no projeto pode trazer beneficios para a defini¢do dos

controles necessarios da gestdo da qualidade.

Como na “casa da qualidade”, que correlaciona os requisitos do cliente com as caracteristicas
de engenharia para o produto em questdo, este modelo propde uma matriz que, num primeiro
momento relaciona os requisitos do cliente com os requisitos da qualidade, auxiliando nas

defini¢des do modelo do SGQ para o projeto.

Este modelo auxilia também, na visualizagdo imediata de quais requisitos da qualidade sfo
mais relevantes ao projeto, podendo ser definidos indicadores de controle e, quais requisitos
do cliente sdo significativos para a satisfagdo do cliente e que devem ser controlado e

monitorado pelo SGQ.

A figura a seguir apresenta o método proposto que sera detalhado a partir de agora.
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Figura 9. Ilustragdo do método de analise critica de processo da qualidade.

Os requisitos do cliente divididos em fase, processo e pacote de trabalho devem ser incluidos

na planilha. Os requisitos da qualidade mais adequados a realidade do projeto deverdo ser
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incluidos nos campos pertinentes localizados no cabegalho da planilha, podendo ser ajustado a

quantidade de requisitos, de acordo a necessidade do projeto.

Foi também extraido do método da “casa da qualidade” o conceito de importancia que serd o
parametro utilizado na avaliagdo dos requisitos do cliente em relacdo aos critérios da
qualidade. A avaliagdo utiliza uma pontuagio de 1 a 3, sendo o maior o mais importante,

conforme apresentado na figura abaixo.

Os escores sdo calculados multiplicando-se os graus de intensidade obtidos, 1 (fraco), 3

(médio) e 9 (alto), pela ordem de importancia (...) (Marshall Junior, 2006, p. 138)
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Figura 10. Correlagio entre requisitos da qualidade e do cliente com a pontuagdo da analise da
importéncia.

Para cada pacote de trabalho descrito, devem ser analisados os requisitos da qualidade. Esta
analise pode ser considerada subjetiva, mas para diminuir a subjetividade nesta andlise,
importante definir muito bem os requisitos da qualidade, além de envolver profissionais e/ou
grupos multifuncionais que conhecam a atividade a ser analisada, bem como os requisitos

definidos pelo cliente.

O processo de formular e discutir os varios aspectos da matriz da qualidade em grupos
multifuncionais, com participa¢do das areas de marketing, engenharia de produto, processo,
produgdo e outras, permite uma solugdo consensada de melhor qualidade e em menos tempo.

(Corréa, 2007, p. 328)
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Com o envolvimento dos profissionais de diversas 4areas no processo de andlise, a
probabilidade de obter resultados consistentes ¢ elevada e, os desdobramentos das ac¢des serdo
mais bem disseminados por todos e o0 seu cumprimento transcorrera de maneira natural dentro

dos setores envolvidos.

A soma dos valores analisados resulta na importéncia do relacionamento entre os requisitos da
qualidade e do cliente. Este relacionamento tera duas importantes analises: nos eixos

horizontais (processos do SGQ) e verticais (indicadores de Controle).
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Figura 11. Exemplo dos valores langados e seus resultados.

3.1.1. Processos do SGQ

Na andlise horizontal, o total de pontos obtidos pela verificagdo do requisito do cliente,
expresso pelo pacote do trabalho oriundo da EAP, representa a significancia e, definird até
que nivel este item deve estar monitorado no sistema de gestdo da qualidade e quais os

processos a serem implementados.

Para tanto, a significancia foi divido numa escala do total de pontos obtidos na anélise, que

neste trabalho é de 21 (vinte e um) pontos. Quanto maior a pontuagdo obtida no item, maior



23

serd o seu controle pelo sistema de gestdo da qualidade, conforme apresentado na tabela a

seguir.

Importante ressaltar que, esta tabela detalhando o nivel de importincia e suas etapas a serem

controladas pelo SGQ, pode ser adequada a realidade do projeto estudado.

Tabela 2. Tabela de significancia para modelagem do SGQ

Pontuaciio obtida Nivel de Implantacéo do SGQ

0-3 IT — Instrugdo de Trabalho
3-6 PR — Programa de Treinamento
6-9 PE — Plano de Execugéo

9-12 PI —Plano de Inspecéo

12-15 QP — Qualificacdo de Processo

15-18 AP — Agdes Preventivas

18-21 AC — Andlise Critica

Os itens definidos para a implantagdo do SGQ estdo baseados no ciclo PDCA e na norma ISO
9001:2008. A seguir sera apresentada uma breve descri¢do sobre os itens. Os modelos destes

documentos estdo apresentados no apéndice deste trabalho:

IT — instru¢do de trabalho: Sdo documentos padronizados que descrevem aos trabalhadores
como a atividade deve ser executada passo a passo. Informam também quais séo os recursos
necessarios, como por exemplo, quantidade de ferramentas, materiais, equipamentos €
pessoas. Normalmente, este documento possui fotos ilustrando a atividade para melhor

compreensao.

PR — programa de treinamento: Programa que definem quais s3o os treinamentos necessarios

para o desenvolvimento da atividade, seu conteido programatico, fungdes envolvidos,

periodicidade do treinamento e da avaliagdo de sua eficécia.

PE — plano de execucio: Define os critérios para execucdo de uma determinada atividade, de

acordo com normas técnicas aplicaveis. Descreve a quantidade de profissionais necessarios

para sua execugdo e, qual o profissional responsavel pelo controle e execugio da atividade.

PI — plano de inspecio: Define os critérios necessarios para a inspegdo da atividade,

responsavel pela inspecdo, periodicidade e, os pardmetros utilizados na inspegdo, de acordo

com as normas técnicas aplicaveis.
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QP — qualificacdo de processo: Alguns processos, antes do inicio de sua execucdo, sdo

necessarios sua qualificagdo. Isso se deve, porque a atividade requer, além de procedimentos
definidos e de profissionais treinados, critérios de aceitagdo definidos por especialistas.
Processo se soldagem em tubulagdes e ensaios ndo destrutivos que utilizam produtos
quimicos € com radia¢do ionizante, sdo alguns exemplos de processos que necessitam de

qualificagdo.

ACP — acdes corretivas / preventivas: Registro das agdes que foram tomadas para eliminar as

causas de ndo-conformidades reais e de potenciais que possam a vir existir, com o objetivo de
evitar sua repeti¢do, melhorando a eficacia do sistema de gestdo da qualidade, por meio de

analise de dados.

AC — andlise critica: Momento em que a alta administragdo analisa criticamente o SGQ

.

implantado no projeto, para assegurar sua continua adequagdo, suficiéncia e eficacia. E o
momento em que se avaliam oportunidades para melhoria e necessidade de mudangas no

sistema de gestdo da qualidade.
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Figura 12. Significancia, com seus respectivos resultados.

Importante ressaltar que, os processos definidos para a modelagem do SGQ do projeto
podem, caso necessario, ser implantados mesmo que a pontuagdo do item avaliado nfo exija.

Porém, quando o exigir, é obrigatéria sua implantagao.
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3.1.2. Indicadores de Controle

Na analise vertical, faz-se a verificagdo de um determinado requisito da qualidade definido
para o projeto em relagdo aos requisitos do cliente descritos na EAP. A partir dessa analise,
fica claro visualizar quais sdo os requisitos da qualidade mais significativos no projeto e, que

devem ser monitorados para seu cumprimento.

Enquanto que, na analise horizontal, a defini¢do dos processos obrigatdrios na implantacdo do
SGQ ¢ de maneira prévia, na andlise vertical, a defini¢do dos indicadores necessarios para seu
monitoramente ¢ definido pelos envolvidos na propria analise. Essa analise pode ser realizada

de toda a fase ou processo da EAP, dependendo da abrangéncia necessaria no momento do

estudo.
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Figura 13. Resultado dos indicadores (requisito da qualidade x requisitos do cliente)

Neste método, ndo se define o indicador, muito menos sua meta de atingimento ou sua

periodicidade de monitoramento. A proposta desta analise é elucidar quais requisitos da



26

qualidade sdo mais significativos, quando relacionados aos requisitos do cliente e, se

necessario, serem monitorados pelo SGQ.

Apds a definicdo de quais indicadores s3o necessarios de controle, deve definir seus

pardmetros, férmula de célculo, periodicidade de monitoramento, etc.
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4. APLICACAO

O método de andlise critica de processos da qualidade apresentado no item anterior, foi
aplicado num empreendimento localizado na cidade de Araucaria, estado do Parana, referente

a ampliac@o e moderniza¢do da Refinaria Getlilio Vargas — REPAR.

Segundo Kerzner (2006, p. 27) a construgdo pesada estd entre as principais industrias

orientadas a projetos nos dias atuais.

4.1. EAP do Empreendimento

A EAP deste empreendimento possui aproximadamente 120.000 (cento ¢ vinte mil)
atividades, divididas em 11 fases, 82 processos ¢ 52 pacotes de trabalho, conforme
apresentado na tabela abaixo. A EAP Grafica, até o nivel de processo, estd apresentada no

anexo (1 deste trabalho.

Tabela 3. EAP vertical do projeto

Fases » Processos Pacote de Trabalho

1. Gestdo de Projetos 1.1. Gestio de Contratos -

1.2. Gestdo de QSMS -

1.3. Gestdo de Engenharia -

1.4. Gestdo de Planejamento -

1.5. Gestdo de Suprimentos -

1.6. Gestdo Administrativa / Financeira -

1.7. Gestdo de Construgido e Montagem -

2. Instala¢Ges de Apoio 2.1. Escritérios -

2.2. Canteiro Provisério -

2.3. Almoxarifado -

2.4, Pipe Shop -

2.5. Carpintaria -

2.6. Refeitério -

2.7. Vestiarios -

2.8. Area de Vivéncia -

2.9. Central de Residuos Sélidos -

2.10. Depésito de Produtos Quimicos -

2.11. Ferramentaria -

2.12. Ambulatorio -
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3. Servigo de Apoio

3.1. Transporte de Pessoas

3.2. Manutengdo de Veiculos e
Equipamentos

3.3. Sistema de Ar Condicionado

3.4. Limpeza e Conservagdo de Canteiros

3.5. Montagem e Desmontagem de
Andaimes

3.6. Transporte de Residuos

3.7. Transporte de Produtos Quimicos

3.8. Movimentagao de Carga e Descarga

3.9. Manutengfo de Veiculos e
Equipamentos

4. Projeto Executivo

4.1. Consolidacio do Projeto Basico

4.2. Execugdo de Projeto Executivo

4.3. Apoio de Projeto a4 Execugdo (Obra)

4.4. Maquete Eletronica 3D

4.5. As Built / Data Book

5. Suprimentos

5.1. Parecer Técnico

5.2. Prospecgido de Fornecedores

5.3. Licita¢des

5.4. Aquisi¢dio de Bens e Servigos

5.5. Diligenciamento

5.6. Inspecédo e Controle Tecnologico

5.7. Controle, Acompanhamento e
Avaliagdo de Fornecedores

5.8. Recebimento na Obra

5.9. Recebimento dos Manuais e Data Book

6. Infra-estrutura

6.1. Sondagem

6.2. Urbanizagdo de Canteiros

6.3. Utilidades para Canteiros

6.3.1. Recuperacdo de Rua

6.3.2. Arruamento / Pisos

6.4. Escavagdo, Aterro e Reaterro

6.5. Servigos Topograficos

6.6. Concreto Pré-Moldado

6.7. FundagGes

6.7.1. Fundagdes Diretas

6.7.2. Fundagdes Indiretas

6.8. Execugdo de Alvenaria

6.9. Montagem de Formas e Armacdes

6.10. Concretagem
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Continuagdo do item 6.
Infra-estrutura

6.11. Rede de Combate a Incéndio

6.12. Estacionamento

6.1.3. Sinalizagdo

7. Construgdo Civil

7.1.

Servigos Topograficos

7.2.

Terraplanagem

7.2.1. Supressdo Vegetal

7.2.2. Terraplanagem

7.2.3. Bota Fora

7.3.

Estaqueamento

7.3.1. Recebimento de Materiais de
Civil

7.3.2. Concreto

7.3.3. Forma

7.3.4. Armagdo

7.3.5. Teste de Estaca

. Fundagdes

7.4.1. Recebimento de Materiais de
Civil

7.4.2. Concreto

7.4.3. Forma

7.4.4. Armagio

7.5.

Pré-moldados

7.5.1. Fabricagédo

7.5.2. Montagem

7.6.

Pisos e Pavimentos

7.6.1. Recuperagio da Rua

7.6.2. Arruamento / Pisos

7.7.

Montagem de Formas ¢ Armagdes

7.8.

Concretagem

8. Montagem
Eletromecanica

8.1.

Equipamento Estatico / Rotativo

8.1.1. Preparag@o da Base

8.1.2. Igamento, Posicionamento e
Fixagéo da Base

8.1.3. Nivelamento, Alinhamento,
Verticalizag@o e Grauteamento

8.1.4. NR 13 - Testes e Inspecdes

8.1.5. Montagem de Internos

8.1.6. Montagem Final

8.2.

Tubulagdo

8.2.1. Recebimento de Materiais de
Tubulagdo

8.2.2. Preservagdo dos
Equipamentos e Materiais de
Tubulagio

8.2.3. Reengaxetamento ¢
Teste de Valvula

8.2.4. Tie-ins
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Continuagdo do item 8.

Montagem Eletromecénica

Continuagio do item 8.2.
Tubulagfo

8.2.5. Pré-fabricagédo

8.2.6. Montagem

8.2.7. Pintura

8.2.8. Teste Hidrostatico

8.3. Estrutura Metélica

8.3.1. Fabricagdo de Estrutura
Metalica

8.3.2. Montagem de Estrutura
Metalica

8.3.3. Fabricagdo de Suportes

8.3.4. Montagem de Suportes

8.4. Elétrica / Instrumentagdo

8.4.1. Recebimento de Materiais e
Equipamentos de Elétrica

8.4.2. Langamentos de Cabos

8.4.3. Montagem de Sistemas
Elétricos

8.4.4. Montagem de Equipamentos
Elétricos

8.4.5. Montagem de Sistemas de
Tluminagio e Sinalizagdo

8.4.6. Montagem Sistemas de

Telefonia e Comunicagédo

8.4.7. Malha de Aterramento

8.5. Instrumentagdo

8.5.1. Montagem de Sistemas de
Instrumentagdo

8.5.2. Montagem de Equipamentos /
Instrumento

8.6. Pintura

8.6.1. Preparag@o, Jateamento ¢
Pintura

8.6.2. Pintura Final

8.7. Isolamento Térmico

8.7.1. Equipamentos

8.7.2. Tubulagéo

8.7.3. Instrumentacdo

8.8. Refratamento / Fire-Proofing

9. Condicionamento

9.1. Equipamento Estatico / Rotativo

9.2. Tubulagéo

9.3. Elétrica

9.4. Instrumentag¢do / Automacgao
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Continuacio da tabela 3. EAP vertical do projeto

10.1. Pré-operagio Equipamentos Estaticos ¢
Rotativos

10.2. Partida off-site Patio de Coque -

10. Assisténcia a Pré- 10.3. Partida das InterligagGes Gasolina -

operagdo e Partida 10.4. Partidas Unidades
Coque/HDTI/Gasolina/Tocha/Cafor/Enxofre

10.5. Assisténcia a Pré-operacdo e execugéo
de manutengdo das unidades -
Coque/HDT1/Gasolina/Tocha/Cafor/Enxofre

11.1. Desmobilizagido de Pessoal -

11. Desmobilizacdo
11.2. Desmobilizag@o de Equipamentos -

Por se tratar de um projeto em andamento com previsdo de término no ano de 2012, o método
sera aplicado nas fases de construgdo civil € montagem eletromecanica. Os processos destas

fases, também foram escolhidos para aplicaggo. S&o eles:
¢ Fase: Construgdo Civil
o Terraplanagem,;
o Estaqueamento;
o Fundagdo.
e Fase: Montagem Eletromecénica
o Tubulagdo;
o Elétrica.

A seguir, sera apresentada a EAP simplificada até o nivel de pacote de trabalho.
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Figura 14.

EAP Gréfica até nivel de pacote de trabalho (simplificada)

4.2. Aplicagio do método de analise critica de processo nas fases
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Foram definidos 7 (sete) requisitos da qualidade para aplicagdao no método de andlise critica

de processo, conforme demonstrado na tabela seguir:



Tabela 4.
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Requisitos da qualidade utilizados no método de anélise critica do processo

Requisitos da Qualidade

Objetivo

E REQUISITO DO CLIENTE?

Nesta questdo, sera considerado quando o pacote de
trabalho estiver descrito de forma explicita no contrato

assinado.

Impacta a QUALIDADE INTRINSECA do produto
final?

Se o pacote de trabalho estiver diretamente relacionado
a norma técnica especifica e, se impacta a qualidade do

produto final.

Impacta no CUSTO do produto final?"

Se o pacote de trabalho impactar o custo do produto

final. Essa questdo esta alinhada aos pregos

contratados € ao retrabalho de responsabilidade do

contratado, sem 6nus ao contratante.

Afeta 0o PRAZO DE ENTREGA do produto final?

Esta ligado ao caminho critico do projeto, afetando
diretamente o prazo final da atividade especifica, bem

como a do projeto como um todo.

Depende de LOGISTICA diferenciada para o

fornecimento de insumos?

Se o fornecimento da matéria prima ndo esteja
disponivel no local de aplicagdo, como por exemplo,
uma importagdo. Pode ser analisado também, se para a
atividade é realizada em tempo pré-determinado por

uma parada de um equipamento, por exemplo.

E um PROCESSO ESPECIAL?

(Solda, Pintura, END - Ensaio Ndo Destrutivo)

Algumas atividades requerem que profissionais
qualificados desenvolvam procedimentos e controles
especificos para atendimento a padrbes nacionais e

internacionais.

Impacta a IMAGEM da organizagio?

Muitas atividades atingem diretamente a imagem da
organizagdo perante o cliente. Esta avaliagdo ¢ um
pouco subjetiva, mas para amenizar tal subjetividade,
serio considerados os itens mais importantes
classificados pelo cliente. Os itens apresentados acima

podem auxiliar na classificagéo deste item.

A vpartir das definigdes dos requisitos da qualidade e das fases que serfio avaliadas, pode-se

aplicar o método de analise critica de processos. A andlise foi realizada com as informagdes

oriundas do contrato firmado entre o cliente € o contratado, mas ndo serd apresentado neste

trabalho por questdes de sigilo.
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Resultado da aplicacdo do método na fase construcio civil
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Ap6s a aplicacdo do método de analise critica de processo, os graficos resultantes definem o

nivel necessario de implantagdo do SGQ, bem como quais indicadores de controle podem ser

utilizados para monitorar os requisitos da qualidade.

o <, I § SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE (SGQ)
o g% =« |3
R AL ibane E BEHE é o |BzEIRE | g e
g (835 g | 65 |92z 85, &3 z 2l gl w ¢
old I=[238| Q2 | WS (=183 T | e 3 wo S i3 8 s s
ol |2lsg) 35 | e (Sls2 QB B | o g | 2& 2 2 | Q9] & 2
g 1922 22 | 813 |s22igus) 25| & | 38 E b I
g2 | 25381 53 g2 [g25igE8i 22 | & us Igid Wi | =S |58 | i "Iu
e |gfc| g2 | B3 (23R gEC| B3| B |t |MED| ¥m s |Hzp| YR | %
REQUISITOS DO CLIENTE g é‘ ég E é 2® | EEE = £= g ge ) g 2 g 8 §
EAP - ESTRUTURA ANALITICA = “Eg2 = k! 8 ElEg £ = 3 3 3 g
DO PROJETO € g 2
IMPORTANCIA SIGNIFICANCIA
FASE PROCESSO PAcoio o . c. ;
(Alto=3 / Médio=2 / Baixo=1/ Néo Aplicdvel=0) 3 s $ 2 1 18 2
SUPRESSAQ VEGETAL Z 0 0 1 0 0 2
TERRAPLANAGER  TERRAPLANAGENM 3 3 Z 2 o 0 1
BOTAFORA 2 0 1 1 b 0 i
RECEBIMENTO DE
I4ATERIAIS DE CIVIL 2 8 2 2 ° 0 1
| CONCRETO 3 3 2 2 0 0 1
%
,2 ESTAQUEAKENTO FORIAA 1 1 0 0 0 1} 0
g
£ ARMACED 2 3 2 2 0 ) 1
£
o TESTE DE ESTACA 2 3 2 2 0 0 2
RECEBINENTO DE
|WATERISLS DE CIVIL 2 5 2 2 0 0 !
COMCRETO 3 3 2 2 0 0 A
FUNDAGOES
FORKIA 1 1 0 0 0 0 0
RUACAO 2 3 2 2 0 0 1
INDICADORES DE CONTROLE 69% 2% 47% 50% 0% 0% 33% DOCUMENTAGAO DO SGQ
IND 01:  indice de conformidade em requisitos do oy 1T 01: Supressdo Vegetal
cliente. Meta: <90% 17 02: i de Tema, Reaterro
) 1T 03: Estaqueamento
IND 02: indice de revisdes J retrabalhos em funcdo do 1T.04: Bota Fora
ndo atendimento aos padrdes da qualidad posy IT 05: R i e de is para Civil
Meta: = 10% IT 06: Concreto Convencional
4 IT D7: Forma e Armacdo
IND 03: Indice de rejei¢so de ensaios (concreto, 1T 08: Exscucdo de Armaduras
armacdo, teste de estaca, terraplanagem) IT 09: Teste de Estaca
Meta: 25%
. PR 01: Programa de Treinamento
IND 04: Indice de valor agregado do processo.
Meta: 25% PE 01: Terraplanagem
. |PE 02: Controle Ti ico de Concreto e
IND 05: Indice de desvios do caminhe critico. PE 03: Armac3do
Meta: 25% PE 04: Ensaio de Carregamento Estatico em Estacas
IND 08: Pesquisa de Satisfacdo do Cliente Pl 01: Terraplanagem
Meta: < 80% Pl 02: i ] de M is para Civil
P1 03: Controle Te ico de Concreto e A
IND 08: indice de treinamento aos colaboradores Pl 04: Amacdo
Meta: £2.5% Pl 05: Ensaio de Carregamento Estético em Estacas

Figura 15.

Aplicagdio do método na fase “construgéo civil”.

A documentacio do SGQ, apresentada no canto inferior direito da figura acima, € resultado da

analise horizontal do método que, definem quais os requisitos do cliente, ap6s a analise dos

requisitos da qualidade, necessitam de controle, através do Sistema de Gestdo da Qualidade.

Na andlise vertical, notam-se claramente quais sdo os requisitos da qualidade sdo mais

exigidos pelos requisitos do cliente. Por isso, a necessidade de se monitorar esses requisitos,
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por meio de indicadores de desempenho. O indicador escolhido, bem como a meta

estabelecida, ¢ definido de acordo com a necessidade do projeto.

4.2.2. Resultado da aplicacio do método na fase montagem eletromecinica

o - 8 SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE (SGQ)
REQUISITOS DA B |wiF| 3.5 18
QUALIDADE - BRI s |BEIEE |8 g
3f |83Z| B S |35 8s, &3 2 9 2 ; 2
S |=2L8% e & af (W3 | = ) ©o Pl 8 s s
8S 1555 | d5 | &S |G Beg| 3% |2 | E| 5B S B e 5 &
2 22| o8 NERREEE-M Ls | =5 = 5 I 3 : ] 3
§§ Bgc | s | B[R |2EE |53 35 | B | =8 |mdi| wS | eg |mBE ) wE | ug
REQUISITOS DO CLIENTE g |2gE| & s | 353 | &S Es g ge 2 g ¢ g 2
EAP - ESTRUTURA ANALITICA &= =gz £ |5 5|53 = - g % b %
DO PROJETO 3 2
IMPORTANCIA SIGNIFICANCIA
FASE PROCESSO PACOTE DE TRABALHO 3 ! 5
(Alto=3 / Médio=2 / Baixo=1/ Ndo Aplicdvel=0)
RECEEIMENTO DE HATERIAS
DE TUBULAGEO 2 g 2 % 9 p v
PRESERVAGEO DOS
[EQUIPALIENTOS E WATERIAIS 3 3 2 2 0 [ 1
DE TUBULAGEQ
REENGAXETAHENTO E TESTE
g DE VALVULAS 1 3 2 2 ] 1 2
K]
o
2 TIEANS 3 3 3 3 2 3 3
ﬁ TUBULAGAO
o
§ PRE-FABRICAGAD 2 2 2 8 3 2 2
<
2
o
z LIONTAGEN 3 2 2 3 o 2 2
PINTURA 3 3 3 1 0 3 2
TESTE HIDROSTATICO 2 3 1 @ o 0 1
INDICADORES DE CONTROLE 9% 92% % 67% 2% 6% 58% DOCUMENTAGAO DO SGQ
: Indice de conformidade em requisitos do 5 G =
cliente. Meta: € 90% ox IT01:  Recebimento e Preservaco dos Hateriais de Pintura
IT02:  Recebimento e Preservagéo dos Consumiveis de Soldagem
IND 02: Indice qe revisGes por ndo atendimento aos padrdes 1T 03: Recebime
da quslidade. Meta: 2 10% IT04:  Inspegéo e Teste de Valvula
. . 04 IT08:  Hontagem do Tie-in
IND 03:  indica de Reparo de Solda / E 1 =
L s [T06:  Honiagem
ITO7:  Fabricagdo e Montagem de Suporte de Tubulagdo
IND 04: Percentual de itens ndo conformes pslo total de 1T 08: Teste Hidrostatico e Estanqueidade
itens fornecidos. Meta: <3% 0% PRO01: Programa de Treinamento
Sl PE01: Recebimento e Preservagdo de Materizis de Tubulagdo
LD 03: m‘: d:_,:':g” Swegeto do plucesss. PE02:  Pré-montagem e Fabricago de Tubulagdo
P101: Plano de Inspegao de Tubulagdo
IND 06:  indice de desvios do caminho crtico - IP102:  Plano de Inspegdo de Pintura
Meta: 25% QP 01:  Qualificagdo de Processo de Soldagem e de Soldadores
s 1 £ QP 02  Qualificagdo de Processo de Pintura e de Pintores
IND 07: Pesquisa de Satisfagdo do Clients.
Mets:= 0% 20 AP - ACOES PREVENTIVAS e AC - ANALISE CRITICA
IND 08:  indice de treinamento zos colzboradores. [Nos procedimentos sobre Tie-in deve ser previstas agdes preventivas;
Meta: £2,5% [Na analise critica do SGQ, deve ser inserida informacdes sobre Tie-in.
x|
. - ~ ~ A
Figura 16. Aplicagdo no processo tubulagio na fase montagem eletromecénica.

Neste caso, ndo foi aplicado em toda fase por se tratar de processos bem especificos, €
também, para ndo distorcer a analise realizada, bem como os seus resultados. A forma de

aplicag@o fica a cargo da necessidade do projeto.
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- < of SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE (SGQ)
REQUISITOS DA E s | ¥ EE| o E 3. % 3=
QUALIDADE 55 EEERS - S| H2 § . 2
£ ig932| B | G 22185 2 k] 2 . g
ol i=z[ed 8 wlE 2E : s 50 pi3 8 s &
&8lS |32 g € | 92 |Slze|2S iz gg 3 : z :
g jolsfl C's | Q3 25518 =% | & £ 2z g § 28 z £
2 28| 23 g2 122218 2e | B ] zg wis | 715 81 o o2
S |3f| =8 | g5 |e5E (9SS 85 |2 | =g |®EE | wo| @y (828 | ¥R | 93
REQUISITOS DO CLIENTE gE E‘E Bl Y| 5 |88 E £ | ES 'ér E g § 5| & z
EAP - ESTRUTURA ANALITICA e e s o §|Esg 3 3 3 kS
DO PROJETO S . e z
FASE PROCESSO PACOTE DE TRABALHO IMPORTANCIA SIGRCANCIA
(Alto=3 / Médio=2 / Baixo=1 / Ndo Aplicavel=0) 3 € ® 12 15 18
RECEBIMENTO DE MATERIAIS
E EQUIPANENTOS DE 2 1 0 0 :
ELETRICA | i
s e d 5 8 ud.b m
HONTAGEH DE SISTEN2S | | —
ELETRICOS 2 Z 9 0 e -
|
. HONTAGEN DE
ELETRICA EQUIPSHENTOS ELETRICOS ? 2 = o 9 m
HONTAGEN DE SISTEN2S DE % 5 " i Eemn I i
ILUMINAGEO E SINALIZAGEO =
HIONTAGEN DE BISTEIAS DE B 2 i .
TELEFONIA E COMUNICACEQ
INDICADORES DE CONTROLE 51% | 48% 0% 0% DOCUMENTAGAO DO SGQ
IND 01: indice de conformidade em requisitos do e ITO1: Montagem e inspecdo de equipamentos elétricos
cliente. Meta: < 90% £ e
IT02: Montagem e inspegdo de redes elétricas e
IND 02: indica de revisdes / retrabalhos em fungdo do enfiacdo de cabos
:’lﬂ:‘ :»ta:(iig;znto @os padres da qualidade. IT03: Parametrizacdo de relés
IT04: Lancamento, identificacdo, ligacdo e testes de
IND D3: indice de rejeigdo de ensaios de elétrica cabos e mulicabos
Meta; 5% IT05: Execucdo e medicdo de ateramento ou SPDA
IND 04: indice de valor agregado do processo. IT06: Teste deisolagdo e continuidade de condutores
Meta: 2 5% ITO7: Fabricagdo e montagem de suporte de tubulagio
IND 05:  indice de desvios do caminho critico. IT08: Conexdo de eletrodutos em redes subterrdneas
Meta: 25% PR 01: Programa de freinamento
IND 06: Pesquisa de Satisfagéo do Cliente PE 01: Recebimento de n]ateﬂavs de elétrica B
Meta: <80% PE 02: Montagem de equipamentos e quadros elétricos
P101: Plano de Inspegéo de equipamentos e sistemas
elétricos

Figura 17.

Aplicago no processo elétrica na fase montagem eletromecénica.
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A analise sera conduzida de duas formas. Primeiro sera analisado o resultado da aplicagéio do

método nas fases e, posteriormente sera analisado o método em si.

5.1. Analise do método na fase construcio civil

5.1.1.

Analise horizontal do método

Na analise horizontal, percebe-se a importancia da fase e dos trés processos estudados, serem

tratados por um sistema de gestdo da qualidade, através de controles, padronizacio de

processos, treinamento aos profissionais e, inspegdes das atividades executadas.

= < = § SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE (SGQ)
REQUISITOS DA Be lwiZl 3.5 3 z
QUALIDADE 32 1852 o | 23 Egi glZ | ds 2 2l o "
ol (2|22 g | wls Q22 L 3| 2% wo s| § | 8 s 2
Sl |Blez| TS | gz |P52|882 S22 2| 82 ¢ 51 e8! | &
=3 o 2 k=3 wE = w [
B2 |ZmE| 5% )% |sEf|Hed| 22| B |=8 |mfE| wS) of (w3 wE | g
R 4 5 e 3 2 - GZ = =) c a
REQUISITOS DO CLIENTE gg §§g ET | Se (gEg |EE | % % g8 2| ¢ gg 2| 3
EAP - ESTRUTURA ANALITICA i = -ﬁ 2 = 2 ] § Sg e 3 § 'gv
z|~ = we 2
DO PROJETO & 2 Z
A SHOCES%o PACOTE DE IMPORTANCIA SIGNIFICANCIA
TRABALHO (Altg= in=2/ Baixg=1 =0) 3 3 S 12 15 13 241
SUPRESSAO VEGETAL 2 0 ] 4 0 0 2
TERRAPLANAGEN  TERRAPLANAGEN 3 3 2 2 0 0 k
BOTAFORA 2 0 1 1 0 0 1
RECEBIMENTO DE
IIATERIAIS DE CMIL 2 3 2 2 o o 5
) CONCRETO 3 3 2 2 a ) 1
3
.2 ESTAQUEAMENTO FORIIA 1 1 0 0 0 Q 9
s
£ ARMACAO 2 3 2 2 0 0 1
¢ i
2 TESTE DE ESTACA 2 3 2 2 o 0 2
RECEBIMENTOC DE
DE CMIL 2 3 2 g 0 0 1
'CONCRETO 3 3 2 2 0 a 1
FUNDACOES
FORMA 1 1 0 0 0 0 3
ARMACAO 2 3 2 2 0 [ 1
INDICADORES DE CONTROLE 69% 2% 47% 50% 0% 0% 33% DOCUMENTAGAO DO SGQ
IND 01; indice de conformidade em requisitos do L 17 01: Supressdo Vegetal
cliente. Meta: <90% IT 02: Movil céo de Tena, E Reaterro
2 1T 03: Estagueamento
IND 02: Indice de revisGes / retrabalhes em fungdo do 1T 04: Bota Fora
néo atendimento aos padrées da i o0 T 05: i e de is para Civil
Meta: 2 10% T 06: Concreto Convencional
4 IT 07: Forma e Armagdo
IND 03: Indice de rejeigdo de ensaics (concreto. T 08: Execugdo de Armaduras
amacdo, teste de estaca, terraplanagem) T09: Teste de Estaca
Meta: 25%
. PR 01: Programa de Treinamento
IND 04: Indice de valor agregade do processo
Meta: 25% PE 01: Terraplanagem
A PE 02: Contrale Te 6gice de Concrato e A
IND 05: Indice de desvies do caminho critico. PE 03: Amagdo
Meta: 25% PE 04: Ensaic de Carregamento Estatico em Estacas
IND 06: Pesquisa de Satisfagdo do Cliente Pl 01: Terraplanagsm
Meta: £30% Pl 02; Recebi e de is para Civil
P1 03: Controle T de Concreto e
IND 08: indice de treinamento aos colaboradores Pl 04: Armacdc .
Meta: £2.5% Pl 05: Ensaio de Caregamento Estatico em Estacas

Figura 18.

Resultado horizontal da fase construgio civil.
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Nota-se que, alguns pacotes de trabalho foram classificados com menos importancia. Isso se
deve ao fato de nfo ser um processo tdo critico quanto os demais e, serdo tratados e

controlados pela sua importancia no projeto.

Pela figura acima, fica explicito que todos os pacotes de trabalho serdo padronizados pelo

SGQ, através de instru¢des de trabalho, que é o primeiro nivel definido no método proposto.

Porém, dentre os resultados alcangados, o pacote de trabalho “forma”, nio indicou a
necessidade de inser¢cdo no programa de treinamento, que é o segundo nivel de implantagio
do SGQ. Parece uma inconsisténcia do método, mas a norma ISO 9001:2008 determina que a
organizacdo deve, onde aplicavel, prover treinamento ou tomar agdes para atingir a

competéncia necessaria. (ISO, 2008, p.6).

Dois pacotes de trabalho foram apenas até o nivel de programa de treinamento. Estes s3o:
supressdo vegetal e bota fora. Os demais pacotes de trabalho, pela sua importincia e
preocupagao técnica, foram classificados até o quarto nivel do SGQ, sendo necessarios planos

de execucdo e de inspegdo para as atividades.

A partir dessa analise, fica facil a determina¢fo dos documentos que serdo criados no SGQ
para controle € acompanhamento dos requisitos do cliente. Estas defini¢des ficam descritas no

proprio método, conforme demonstrado na figura anterior.

Esses documentos sdo emitidos de acordo o SGQ do projeto e, de acordo com as normas
técnicas que dispde sobre a atividade. Alguns destes documentos estdo apresentados como

modelos, no apéndice deste trabalho.

5.1.2. Analise vertical do método

Na analise vertical, pode-se evidenciar que, nem todos os requisitos da qualidade definidos
sdo exigidos e percebido de maneira clara pelo cliente. Também se pode dizer que, alguns
destes requisitos da qualidade, quando analisados com os requisitos do cliente, ndo sdo

classificados como importantes. Este foi o caso dos requisitos da qualidade:
e Depende de Logistica diferenciada para o fornecimento do insumo?
e ¥ um processo especial?

Portanto, os indicadores de desempenho definidos para este projeto e, que serdo

acompanhados pelo SGQ, leva em consideragdo o resultado alcangado no método. Também
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sdo definidos no préprio método, os indicadores e suas metas, conforme apresentado na figura

abaixo.
o - & § SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE (SGQ)
REQUISITOS DA B lwEE . 2 3183
gl |gss| 3 8,583 g o
QUALIDADE EE EER 2le = RER gz gl ¥ Q g
o8 1228 g3 | wé R g . ’ 21 % E g
CHEIERE R PR I IR AT I
olf 19221 53 | 87 (3o 092 s 2 | 5 |3E E| 2 |a3Rl L2l L2
B 3P| g% | B3 g5E 855 B R | tg (mEE) Eg) Sg (M35 ) 9y
|[REQUISITOS DO CLIENTE gs |EgE| 2 58 |25 (&I | ES 3| gE g| g 2 g 5| 32
- = E S 3 E & " 4
EAP - ESTRUTURA ANALITICA L el < g o §ifsg g il 218 S =
2~ = wg 2
DO PROJETO 2 4
AN SIGNIFICANCIA
FASE PROCESSO ?AXOTE ok 2 lMPOR..T oy :
RABALHO (Alto=3 / Médio=2 / Baixo=1 / Nao Aplicavel=0) ] 3 & 9 12 15 13 21
SUPRESSZ0 VEGETAL 2 0 9 1 [ 0 2
TERRAPLANAGEN TERRAPLANAGEL 3 2 2 2 0 2 1
BOTAFORA 2 [ 1 1 0 ) 1
RECEBIMENTO DE
14ATERIAIS DE CIVIL 2 3 2 2 . 2 2
7] CONCRETO 3 3 2 2 9 0 1
3
,2 ESTAQUEALENTO FORLIA 1 1 2 0 0 0 2
g
3 SRUACED 2 3 2 2 0 0 1
z
3
o, TESTE DE ESTACA 2 3 2 2 0 Q 2
RECEBIMENTO DE
LIATERIAIS DE CIIL 2 2 2 2 9 ¢ !
CONCRETO 3 3 2 2 g 0 1
FUNDACOES
FORLIA 1 1 9 ) Q 0 Q
ARIACAO 2 3 2 2 0 ] 1
INDICADORES DE CONTROLE 69% 2% a7% 50% 0% 0% 33% DOCUMENTAGAO DO SGQ
ND 01:  indice de conformidade em requisitos do 100% 1T 01: Supressdo Vegetal
cliente. Meta: £90% 1T 02; Mo gdo de Terra, E: gdo. Reaterrs
v IT 03: Estagueamento
;  Indice de resisdes / retrabalhos em fungdo do 1T 04; Bota Fora
n3o atendimento aos padrdes da qualid o : Recebi e de Materiais para Citil
Heta: 2 10% 1T 06; Concreto Convencional
2 T 07: Forma e Amagdo
It : Indice de rejeicdo de ensaios {concreto, 1T 08: Execucdic de Armaduras
amag3o, teste de estaca, terraplanagem) 1T 09: Teste de Estaca
Meta: 25%
5 PR 01: Programa de Treinamento
: Indice de valar agregade do processo.
Meta: 25% PE 01; Terraplanagem
A [PE 02: Controle Te légice de Concreto e
: Indice de desiios do caminhe critico PE 03: Armagdc
Meta: 25% PE 04: Ensaio de Carregamento Estatico em Estacas
Pesquisa de Satisfag3e do Cliente P1.01: Terraplanagem
tdeta: < 80% ] P102: Recebi e de Materiais para Chil
f - [P103; Controle T Ggico de Concreto e
: Indice de treinamento aos colaberadores P1 04: Amacdo
feta: £2.5% P1 05: Ensaio de Carregamento Estatico em Estacas
Figura 19. Resultado vertical da fase construgéo civil.

Interessante ressaltar a facilidade e a clareza de percep¢do da importancia dos requisitos do
cliente e da qualidade, quando relacionados. Os indicadores definidos para esta analise sdo os

utilizados no projeto estudado.
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5.2. Anailise do método na fase montagem eletromecanica — processo tubulacio

3.2.1:

Analise horizontal do método

Percebe-se claramente que, este processo contém requisitos do cliente com importancia maior

do que os processos da fase de construgdo civil. Em todos os pacotes de trabalho, é necessaria

no minimo, a implantagdo do SGQ até o terceiro nivel. Apenas o pacote de trabalho “teste

hidrostatico” ndo foi definido a necessidade de emissdo de um plano de inspe¢do. Em trés

pacotes sdo necessarios a qualificacdo de seus processos. Somente em um dos pacotes de

trabalho, terdo sua implantagdo em todos os niveis do SGQ,

definidos no método.

o -, 5 SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE (SGQ)
REQUISITOS DA P T § PIREE
QUALIDADE 2 IEsE 5 s EE @z | oge g
of 1832 8 | &5 1832 &5, s 3 2 2 . 2
s |55 82 | we 1§35 HaT g 5 e g 3| 3 E g
gle |Blsg| %5 | g8 (JEEiBBs) YE |z £ 2| S| 8| e3| B &
£ NB i 3 2 e 2 S -4 4
BE ime| o | ED GRD|EIf) 3D (P cf | wEI| g = i) w | u
REQUISITOS DO CLIENTE § S | BgE| B s | 253 = g3 § g g ° g 3 % H E]
EAP - ESTRUTURA ANALITICA == 1 cgsl = K] 4 ElE4d g . £ 3 3 g
DO PROJETO e 2
IMPORTANCIA SIGNIFICANCIA
FASE PROCESSO PACOTE DE TRABALHO i i
(Alto=3 / Médio=2 / Baixo=1 / Nao Aplicavel=0) 3 s 3 12 15 1 2|
REC oE
DE TUBULAGA0 2 3 2 2 g 0 1 10
PRESERVAGE0 DOS
EQUIPALIENTOS £ MATERIAS 3 3 2 2 [ 0 1 1
DE TUBULAGE0
3 SEE/'E‘\W AMENTO E TESTE 1 3 2 2 0 1 2 1
g
3 TIENS 3 3 3 3 2 3 3 2
% TUBULAGEO
w
2 PRE-FABRICAGAD 2 2 2 2 § 2 2 15
g
g T T
i i i !
T
PEITURA 3 3 3 1 [ 3 2 15
i i
T
TESTE HIDROSTATICO 2 3 1 ;) 9 (] 1 8 _
i
INDICADORES DE CONTROLE 9% 92% % 7% 2% 46% 58% DOCUMENTAGAO DO SGQ
IND 01: Indice de conformidade em requisitos do
cliente. Meta: < glo% : oy IT01:  Recebimento e Preservagdo dos lateriais de Pintura
j IT02:  Recebi ef 30 dos C iveis de g
IMD 02; Indice de revisdes por nde atendimento @os padrdes 1T 03: Recebime
da qualidade, Meta: 2 10% IT04:  Inspegdo e Teste de Valvula
: . 1T05:  hiontagem do Tie-in
3 ‘ L1303
1D 03: m&e d‘ezR;aam de Sclda ¢ Equipamente. T 6. W o
1ITO7:  Fabricagdo e Montagem de Suporte de Tubulagdo
IND 04; Percentual de itens ndo conformes pelo total de IT08:  Teste Hidrostalico e Estanqueidade
itens fomecides. Meta; 3% PRO1: Programa de Treinamento
H i de Materiais de Tubulagé
IND 05: indice de valor agregade do processo % Sﬁwmm b ::se(vaqaa d: o enals_ i G0
Meta: 25% e e
fips P101:  Plano de Inspegao de Tubulagdo
IND 06: indice de dessios do caminho critice P102:  Plano de InspecHo de Pintura
Meta: 25% QP 01:  Qualificacdo de Pracesso de Soldagem e de Soldadores
< QP 02:  Qualificagdo de Processo de Pintura e de Pintores
INDO7: Pesquisa de Satisfagdo de Cliente
< 80% o
Wta; £00%: AP - ACOE'S PREVENTIVAS e AC - ANALISE CRITICA
IND 08; indice de reinamento aos celaboradores Nos procedimentos sobre Tie-in deve ser previstas agdes preventivas;
Meta: $2.5% Na andlise critica do SGQ, deve ser insenda informagdes sobre Tie-in.

Figura 20.

Resultado horizontal do processo tubulagdo — fase montagem eletromecénica

Por se tratar de um processo mais significativo para o SGQ, a quantidade de documentos

necessarios sdo maiores do que nos processos estudados anteriormente.
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5.2.2. Analise vertical do método

No processo de tubulagdo, todos os requisitos da qualidade foram considerados importantes,
sendo que 4 (quatro) dos 7 (sete) requisitos foram pontuados acima de 60%, refletindo em um

niimero maior de indicadores de desempenho para o acompanhamento no sistema de gestdo

da qualidade.
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Figura 21. Resultado vertical do processo tubulagéo — fase montagem eletromecénica.

Nota-se também, que o requisito que diz respeito ao impacto da imagem da organizacdo, esta
diretamente ligado aos requisitos anteriores, pois neste caso, ele se mostrou importante e,

deve ser considerado no SGQ do projeto.

A menor pontuacdo foi do requisito sobre a logistica, mas mesmo com pontuagdo baixa, foi

considerado um indicador (IND 04) para acompanhamento.
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5.3. Analise do método na fase montagem eletromecanica — processo elétrica

5.3.1.

Analise horizontal do método

O processo de elétrica, na analise horizontal, ficou mais parecido com os processos da fase

construgdo civil, pois nenhum de seus pacotes de trabalho alcangou pontuagdo superior a 11

(onze), tendo sua implanta¢do do SGQ exigida até o 4° nivel — Plano de Execugio.

Mesmo assim, foi definido um

numero grande de instru¢des de trabalho e de planos de

€xecugao.
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Figura 22.

Resultado horizontal do processo elétrica — fase montagem eletromecénica
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5.3.2. Analise vertical do método

Na analise vertical, o processo de elétrica também ficou parecido com a anélise realizada nos
processos da fase construcdo civil. Os mesmos dois requisitos da qualidade, nfo receberam

pontuacgdo:
e Depende de logistica diferenciada para o fornecimento do insumo?

e E um processo especial?
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Figura 23. Resultado vertical do processo elétrica — fase montagem eletromecanica.

Nesta anélise, os requisitos 1 ¢ 2 foram obtiveram a mesma pontuagdo, demonstrando que o
contrato estd bem definido sobre o que deseja e, quais sdo os requisitos da qualidade

importantes para execugdo das atividades.
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Dos indicadores de desempenho definidos para este processo, apenas o IND 03 foi diferente
da andlise do processo tubulaggo, por se tratar da disciplina de elétrica. Os demais indicadores

s3o os mesmos ja definidos anteriormente nos outros processos.

5.4. Anailise do método de anilise critica de processo

O método proposto neste trabalho indicou a importancia do alinhamento entre as gestdes de
escopo € da qualidade. Através da relagéo dos requisitos do cliente definidos no projeto e, dos
requisitos da qualidade que sdo necessarios para entrega e satisfacdo do cliente, tém-se a visdo

sistémica do projeto e da classificagdo dos processos.

A possibilidade de se definir os requisitos da qualidade, especificamente para o projeto
estudado ou, a padronizagdo para uma carteira de projetos (portfolio) demonstra que, este

método pode ser aplicado em outros casos, pois ele € facilmente ajustado a necessidade.

Nao foi criado nenhum método revolucionario neste trabalho, mas sim, utiliza¢gdo do conceito
matricial denominado “casa da qualidade” utilizado em grandes empresas para gerenciar €
controlar a administracio da producdo. O método da casa da qualidade visa identificar os
requisitos do produto a ser desenvolvido e relacionar com os requisitos de engenharia

significativos para sua produgdo.

Uma das contribui¢des deste trabalho estd na adequacgéo do conceito “casa da qualidade”, com
o objetivo de criacdo de um método de andlise critica de processos. Este método proposto
conseguiu demonstrar a andlise dos requisitos do cliente e da qualidade, através do
relacionamento entre estes requisitos e, definindo o modelo de gestdo da qualidade que devera

ser implantado no projeto.

Importante destacar a possibilidade de ajuste na régua de pontuagdo da significancia que,
neste caso foi de no maximo 21 pontos. Quando alterado a quantidade de requisitos da

qualidade, deve ser ajustada essa pontuacdo.

Os niveis de implanta¢do do SGQ definidos neste método foram bem distribuidos em sua
classificagdo de significincia. Esta distribui¢do seguiu o conceito do PDCA, apresentado no

capitulo 1 — Introdug@o.

Porém, os limites da régua de significAncia, devem ser considerados como um ponto
inconsistente. Nao fica claro neste método, se ha a necessidade de implantagdo do nivel

posterior quando a pontuagio esta no limite de dois niveis, conforme apresentado a seguir.
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Figura 24. Limite da régua de significancia.

Como ja dito anteriormente, a norma ISO 9001:2008 determina que a organizagdo deve, onde

aplicavel, prover treinamento ou tomar acdes para atingir a competéncia necessaria. (ISO,

2008, p.6).

Esta defini¢do, por parte da norma, deixa claro que a defini¢do fica a cargo dos responsaveis
pela implantagdo do sistema de gestdo da qualidade. Neste caso, o que deve ser levado em
consideracdo, € o conhecimento sobre o projeto e sobre o pacote de trabalho analisado, Ser

mais restritivo do que define o método ¢ uma prerrogativa dos responsaveis pela implantagédo

do SGQ.

Outro ponto importante deste método ¢ a facilidade de analise dos resultados e da
significancia definida. A descri¢do, no proprio método, dos documentos que serdo inseridos
no SGQ ¢é mais uma facilidade para visualiza¢do dos resultados. Este trabalho ndo tem a
finalidade de discorrer sobre estes documentos, pois cada projeto e/ou organizagdo possui
seus documentos e suas nomenclaturas. Apenas como ilustragdo, no apéndice deste trabalho,

estdo alguns modelos de documentos.

Pela anélise vertical, é muito importante ser considerado quais sdo os requisitos da qualidade
mais importantes no projeto. Pois lhe dd a oportunidade de definir € acompanhar estes

requisitos, através de indicadores de desempenho.

Diferente da analise horizontal, a pontua¢do obtida na analise vertical, ndo obriga a
quantidade de indicadores para seu acompanhamento, mas através do grafico fica claro a
necessidade de ter indicadores para seu devido monitoramento e acompanhamento destes

requisitos.
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Nesta definicdo dos indicadores, também € uma prerrogativa dos responsaveis pelo SGQ dos

indicadores, suas metas e, de sua periodicidade de acompanhamento.

Muitas empresas ja possuem seus indicadores de desempenho definidos ao longo dos anos e,
através de ferramentas de gestdo empresarial, como o planejamento estratégico, Balanced
Scorecard (BSC), entre outros. O método proposto neste trabalho ndo tem a intencdo de
criagdo de critérios novos para desenvolvimento de indicadores de desempenho, mas sim,
apresentar uma analise dos requisitos do cliente € dos requisitos da qualidade para tomarem-se

decisGes de controle de desempenho do projeto.
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CONCLUSOES

O objetivo geral deste trabalho, citado no capitulo 1, buscou:

“Apresentar o alinhamento entre as gestdes da qualidade e de escopo, através do método de

analise critica de processos, bem como sua contribui¢io ao moderno gerenciamento de

projetos”.

Dentre o objetivo exposto e do que o trabalho apresentou, pode-se afirmar que:

Foi ilustrado ao longo do trabalho, o alinhamento entre a gestio da qualidade € o

gerenciamento de escopo, através do método de andlise critica de processos;

Como ja dito anteriormente, ndo foi criado nenhum método revolucionario, mas sim,
utilizado o conceito matricial de analise critica entre requisitos do cliente e da
qualidade e, a partir desta andlise, definicdo de controles operacionais, titicos e

gerenciais, necessarios para cumprimentos dos requisitos da qualidade;

Os beneficios na utilizagdo deste método vao desde, a aproximacgdo entre as areas de
conhecimento pela analise matricial dos requisitos do cliente e da qualidade, até a
implantag@o de controles e indicadores de desempenho para gerenciamento do sistema

de gestdo da qualidade (SGQ);

Os objetivos especificos, bem como os resultados esperados foram alcangados, € puderam ser

observados ao longo do trabalho, os quais se destacam:

Ilustragdo do alinhamento entre a gestdo de escopo € o gerenciamento da qualidade,

através do método de analise critica de processos;

Apresentacdo do método de andlise critica de processo da qualidade em duas fases de
um projeto de engenharia, que estd em execugdo na cidade de Araucaria, Estado do

Parana;

Este método foi apresentado no capitulo 4 deste trabalho, demonstrando o alinhamento entre o'

gerenciamento do de escopo e a gestdo da qualidade, através deste método, no ambito do

moderno gerenciamento de projetos.

Importante ressaltar que, este método tem que ser aplicado na fase de planejamento do

projeto. Para aplicag8o, importante estar com o escopo definido € a EAP emitida. Com isso, o
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alinhamento apresentado neste trabalho ocorre, pois o gerenciamento da qualidade é definido

com base nas entregas definidas pelo gerenciamento de escopo.

Essa ¢ uma das contribui¢des deste trabalho para o moderno gerenciamento de projeto, pois a
garantia da qualidade do projeto ira verificar o cumprimento dos requisitos do cliente € da
propria qualidade definidos para o projeto, buscando a satisfagdo do cliente nas entregas

realizadas.

Foi apresentada também, uma nova modelagem do sistema de gestdo da qualidade, através
deste método. Pela analise matricial dos requisitos do cliente e da qualidade, podem-se definir
0s processos criticos do projeto, por meio de uma régua de classificagdo e, com isso, definir
os controles operacionais, taticos e gerenciais, necessarios para cumprimentos dos requisitos

da qualidade.

Portanto, a proposta deste trabalho estd alinhada ao conceito da norma ISO 9001:2008, sobre
melhoria continua. Ela estabelece, no item 4.1 (requisitos gerais) seis itens que devem conter

no sistema de gestdo da qualidade.

Esses requisitos sdo (ISO 9001, 2008, p. 2):

e Determinar os processos necessdrios para o sistema de gestdo da

qualidade e sua aplicag¢do por toda a organizagdo;
e  Determinar a sequencia e interagdo desses processos;

o  Determinar critérios e métodos necessdarios para assegurar a

operagdo e o controle desses processos sejam eficazes;

e  Assegurar a disponibilidade de recursos e informagdes necessdrias

para apoiar a operagdo e o monitoramento desses processos;
e Monitorar, medir onde aplicdvel e analisar esses processos; e

o Implementar ag¢bes necessdrias para atingir os resultados

planejados e a melhoria continua desses processos.

Este método proposto ndo substituird os documentos necessarios no SGQ (Sistema de Gestéo
da Qualidade), mas sim, propde um controle de processo diferente que auxilia a definigéo, o
gerenciamento € o controle do sistema de gestdo definido, contribuindo assim, para melhorar

a eficacia no gerenciamento de um determinado projeto.
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Foi realizada a aplicagio do modelo num projeto de engenharia de grande magnitude,
localizado na cidade de Araucéria, estado do Parana. Este empreendimento corresponde 2
modernizacdo da Refinaria Getulio Vargas — REPAR. Pode-se dizer que é possivel sua
utilizagdo em outros projetos de engenharia em refinarias, mas nfo ficando restrito a esse

segmento.

Recomenda-se a utilizagdo deste método no segmento de construgdo pesada, quer seja,
refinaria, hidroelétricas, rodovias, pontes e viadutos, entre outros segmentos. Essa afirmagio
se deve porque o método foi utilizado em duas fases de um empreendimento que vincula trés
modalidades de engenharia: civil, elétrica e mecénica, as quais estdo presentes no segmento

de construgdo pesada referido acima.

Mas, para utilizagdo deste método, se faz necessdrio como pré-requisito, a utilizagdo do
conceito do moderno gerenciamento de projetos e, pelo menos, as duas éareas do
conhecimento envolvidas e, que foram apresentadas neste trabalho: Gerenciamento da

Qualidade e Gestao de Escopo.

Além disso, como apresentado anteriormente, este projeto possui mais de 120.000 atividades
e com prazo de conclusdo de aproximadamente 04 (quatro) anos, sendo classificado como
mega projeto. Por isso, um sistema de relacionamento entre a gestdo da qualidade e a gestdo
de escopo, se torna uma ferramenta importantissima no controle € no gerenciamento do

referido projeto.

Convém salientar que, em projetos considerados pequenos e com poucas atividades definidas,
além de um curto tempo para sua execugdo, torna-se inviavel a utilizagdo do método de

andlise critica de processos proposto neste trabalho.

Em projetos considerados médios que possuem uma grande quantidade de atividades, tempo
de execugdo longo (mais que um ano), pode ser avaliada a possibilidade da utilizagdo do

método.

Recomenda-se também que, antes da utilizag@o deste método em outros segmentos que ndo
sejam o da construgdo pesada, seja realizado um estudo prévio e aplicagdo de forma

experimental para andlise dos resultados alcancados.

Caso sejam necessarios alteragcdes do método proposto para ser aplicado a outro cendrio que
ndo o apresentado neste trabalho, recomenda-se também um estudo prévio e uma aplicagdo

experimental e, de acordo com os resultados obtidos, a sua utilizagdo no projeto.
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6.1. Consideracdes Finais

A adogdo do método de andlise critica de processos da qualidade trara beneficios para os
envolvidos. O gerente de projetos terd a certeza de que o modelo de sistema de gestdo da
qualidade definida para o projeto estd alinhado ao gerenciamento do escopo e, as entregas
serdo verificadas, de acordo com os controles operacionais, taticos e gerenciais definidos

através do método de anélise critica de processos.

O gestor da qualidade terd a certeza de que, todas as suas agdes de controle beneficiardo o
projeto e terd o aval do gestor do projeto. As mudancas que ocorrerem no €scopo Serdo
analisadas pelo sistema de gestdo da qualidade e, tomadas agdes de controle para o
cumprimento dos requisitos definidos, bem como a satisfagdo do cliente na entrega do

produto de acordo com o especificado.

Por fim, o cliente tera a garantia de que as atividades necessérias para o cumprimento do
escopo serdo analisadas pelo Sistema de Gestdo da Qualidade do projeto, garantindo um
produto / servico de acordo com as normas estabelecidas no contrato firmado com a empresa

contratada.

O gerente de projeto pode difundir a técnica e a habilidade necessaria para a construcéo do
método dentro de sua organizacdo, bem como as li¢des aprendidas na utilizagdo do método de
analise critica de processo. Além disso, pode-se utilizar a boa pritica em outros projeto,
contribuindo assim para a melhoria do modelo de gerenciamento de projetos de sua

organizagdo.
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9. APENDICE

Apéndice 01. Modelo de IT — Instrucio de Trabalho
CODIGO DAIT
e INSTRUGAO DE TRABALHO REV.: FOLHA:
00 112
UNIDADE: PROCESSO:
MISTURA DE CONCRETO NA OBRA
FERRAMENTAS QTE MATERIAIS QTE EQUIPAMENTOS QTE
Pa q.s. |Areia e btira q.s. Caminh&o betoneira 1
Enchada gs. |Agua q.s. Retro-escavadeira 1
Padiolas g.s. |Cimento gs.
Régua g.s. |Prego g.s.
9-s. |Maderit qs.
1 |Lona qs.

PESSOAL UTILIZADO QTE EQUIPAMENTOS DE SEGURANCA (EP's) QTE
Encarregado q.s. |Capacetes de seguranca g.s.
Ajudante g.s. |Oculos de seguranca qs.
IMotorista de caminhdo betoneira 1 |Protetor auricular g.s.
Motorista de retro-escavadeira 1 |Bota de seguranca q.s.
Técnico de qualidade 1 |Luvas de raspa q.s.
Eng. Producéo 1 |Mascara q.s.

LEGENDA: g.5 = Quantidade suficiente

1) PRE-REQUISITOS

1.1) Que a central de mistura do concreto esteja pronta

1.2) Que os agregados, cimentos e agua estejam no local e identificados com placas.

1.3) Que as baias para os agregados estejam prontas e sem a presenca de materiais que possam
1.4) Que o pessoal empregado na execucdo dos servicos esteja aptos e treinados.

1.5) Que o local de armazenamento do cimento esteja coberto e com base de palhet;

2) SEQUENCIA EXECUTIVA

O QUE FAZER COMO FAZER
2.1) Fabricagédo das padiolas e 2.1 - De acordo com o traco aprovado, as padiolas devem ser
marcacéo da quantidade de agregado (fabricadas com madeira, nas medidas informadas na carta de
na concha da retro-escavadeira traco.

2.1.2 - Com as padiolas prontas, usando uma pa, os agregados
devem ser colocados nas padiolas e 0 excesso removido com
uma régua. Em seguida, o material da padiola deve ser
transferido para a concha da refro-escavadeira até alcancar a
quantidade definida por metro cibico.

2.1.3 - Com a quantidade por mefro cabico na concha, 0s
agregrados deve ser regularizados e alguns pontos de solda
devem ser dados na concha da retro-escavadeira, para
demarcar a quantidade dos agregados. As demarcacdes devem
ser feitas tanto para a areia quanto para a brita.

2.1.4 - As padiolas sdo usadas somente na primeita mistura
referente ao traco. Nas misturas seguintes, e com as
demarcacdes feitas, os agregados séo coletados diretamente
com a concha da retro-escvadeira, e o pedreiro/ajudante deve
regularizar regularizar os agregados na concha de acordo com
as medidas definidas para cada agregado.

Qbs: toda vez que mudar de traco de concreto, novas medidas
devem ser marcadas na concha.

2.2) Estacionamentro do caminh&o betoneira |2 2 - O caminhdo betoneira deve ser estacionado na area de

na area de transferéncia transferéncia dos agregados, com o funil da betoneira na vertical
em relacdo & saida da moega.

2.2.2 - Com o caminhdo estacionado, 2/3 da agua definida no
traco, deve ser lancado na betoneira e a mesma deve ser ligada
em baixa rotacéo.




Apéndice 02, Modelo de PE — Plano de Execucio

= CODIGO
PLANO DE EXECUCAO
LOGOTIPO : REV.0
TESTES PRELIMINARES PARA PONTE ROLANTE FOLHA 1/2
1. OBJETIVO

Fixar as condigdes minimas exigiveis para a execucdo de testes preliminares para ponte rolante.

2. RESPONSABILIDADE
2.1. Supervisores / Encarregados de Equipamentos:

da responsabilidade destes profissionais operacionalizar os métodos estabelecidos neste
procedimento.

2.2. inspetor de Equipamentos:
E da responsabilidade do inspetor orientar, fazer verificaces e registrar cada etapa da execugdo dos
testes preliminares carregando os métodos estabelecidos neste procedimento.

3. CONDICOES GERAIS

3.1 Testes Preliminares

3.1.1. Acionar cuidadosamente o tambor vazio com o objetivo de verificar o perfeito funcionamento das
chaves fim de curso de subida e de descida do gancho. O objetivo principal é observar uma provavel
inversdo de fases, o cuidado deve ser extremo, pois caso haja inverséio de fases sérios danos poderdo
ocorrer no guia de cabo, na chave fim de curso e até mesmo no cabo de ago, verifique atentamente o
sentido de operacéo indicado na botoeira. Salientamos que a garantia do equipamento ndo cobre danos
de comprovada negligéncia, desatengdo ou erros durante a montagem.

3.1.2. Tendo absoluta certeza do correto sentido de operagéo acione a botoeira subindo e descendo o
gancho, por tempo suficiente a permitir uma hoa observag@o do desempenho quanto a diregéio e
velocidade dos movimentos. Verificar o funcionamento das chaves de limite para o mecanismo de
levantamento. Movimentar a ponte em ambas as diregdes por tempo suficiente para testar os
componentes mecanicos e elétricos e testar a diregéo e a velocidade dos movimentos.

3.1.3. Movimentar a ponte rolante cuidadosamente ao longo de todo o caminho de rolamento para
verificar as folgas existentes. Ficar alerta, e parar imediatamente se houver barulhos excessivos.
Inspecionar ao mesmo tempo, a linha de abastecimento de for¢a. O procedimento para ensaio do carro é
o mesmo descrito para a ponte.

3.2. Flecha da viga principal

3.2.1. A das vigas principais ¢ medida com o carro posicionando no meio do vio, com a carga méaxima
no gancho, sem sobrecarga. A flecha maxima n8o devera uitrapassar a 1/1000 do vio.

3.2.2. Roteiro para controle de pontes rolantes: o roteiro para controle das pontes rolantes relaciona
tolerancias indicadas para cada caso juntamente com os instrumentos utilizados para medigéo.

3.2.3. Os itens indicados no roteiro a seguir fazem parte da verificaco inicial. importante que tais
verificagbes sejam realizadas antes de se iniciar a operac8io com o equipamento.

3.3. Teste de Carga
3.3.1. Teste Dindmico com carga Nominal: Para verificar igzamento, translagéo do carmro e velocidade da
PR ( 3 ciclos completos ). Verificar flecha da viga caixdo, conforme roteiro para controle de ponte rolante.

3.3.2. Teste Estatico com 25% de sobrecarga: sem o acionamento de qualquer movimento, conforme
segue. Colocar a talha no centre da véo. Igar a carga nominal a uma pequena distancia do piso. Com o uso
de outro equipamento, acrescentar, sem choques, a sobrecarga necesséria.

3.4. Cuidados durante a operagdo da Ponte Rolante

3.4.1. Sempre que se operar uma ponte rolante, o operador devera ter o maximo de cuidado e atengéio
quanto ao manuseio e comportamento do equipamento, evitando assim, alguma surpresa desagradével.
Ao operar torna-se indispensével que todos os controles devem ser testados, antes do inicio de um
trabalho. Qualquer irregularidade devera ser informada ao superior;

Deve-se ter-se o cuidado em ngo ultrapassar sua capacidade maxima de carga. Controlar regularmente
o movimento da ponte detectando assim qualquer irregularidade no comportamento do equipamento.
Nunca transitar com a carga por cima de pessoas ou permitir que pessoas transitem sob a talha
carregada. Nunca apanhar a carga lateraimente, ou puxa-la de lado. Isto causara danos ao guia do cabo.
As cargas deverdo ser apanhadas verticalmente e levantadas gradualmente. Procurar sempre que
possivel, reduzir a0 méximo o numero de particulas dos motores, pois esta operagdo aumentara a vida
util dos mesmos e provacara um menor desgaste nas lonas de freio e contatos elétricos.




Continuacao do Apéndice 02. Modelo de PE — Procedimento de Execucgio

- cODIGO
PLANO DE EXECUGAO
LOGOTIPO REV.0
TESTES PRELIMINARES PARA PONTE ROLANTE o 212

Nunca usar as chaves limite como paradas normais. Nunca se deve puxar a talha pelo cabo de botoeira.
Apés o uso, ndo deixar o gancho da taltha pendurado na altura da cabega de uma pessoa ou apoiado no
piso com os cabos soltos, visto que os mesmos poderdo sair das abas da polia provocando assim seu
rompimento ou sérios danos ao tambor.

Toda vez que se frocar o cabo de ago, verificar, posteriormente, o funcionamento da chave limite e re-
apertar as presithas do cabo, apés os testes com sobrecarga. Apds uma manutengdo, deverdo ser
apertadas todas as coberturas e protegées.

E aconselhavel desligar a energia apds o uso do equipamento. Nunca revertam bruscamente os
movimentos da ponte, carro ou talha. Verificar os movimentos verticais ( sobe-desce ) e translagédo da
ponte {frente - tras) e do carro € indicado na boteira.

Ninguém deve viajar na carga, nem sobre a ponte quando ela estiver em operagéo. Cuidados devem ser
tomados para que a carga ndo bata ou enrosque em qualquer obstrugdo durante o levantamento ou
deslocamento. Cabos de ago devem ser inspecionados, semanalmente, quanto a arames quebrados,
desgaste excessivo, escoamento, dobramento torgéo.

Antes de iniciar regulagens, reparos mecanicos ou elétricos, todos os controles devem estar na posigio
desligado. Chaves gerais e de emergéncia devem ser abertas, com uma delas bloqueadas na posigcdo
aberta. Sinais de aviso devem ser colocados nessas chaves e posteriormente removidos somente pela
pessoa que o colocou. Operadores de outras pontes no mesmo caminho de rolamento devem ser
avisados para evitar perigo ao pessoal que estiver frabalhando na ponte parada. Quando aplicavel,
realizar a remog3o dos fusiveis do egquipamento.

Recolocar todos os protetores antes de reiniciar a operagdo da ponte. Os operadores devem estar
familiarizados com a utilizagdo de extintores de incéndio, quando existentes. Se a ponte rolante for
utilizada em ambiente aberto, ela deve ser bloqueada em uma posi¢do segura de “estacionamento”,
antes que seja abandonada pelo operador, para evitar que ela seja movida pelo vento.

Nunca deixar carga pendurada na ponte ao término de um turno para inicio de outro. Quando houver
mais de uma ponte rolante no mesmo caminho de rolamento, colocar batentes a uma distancia segura
para proteger de colisdo o que esta sendo consertada.

Para trabalhar perto dos condutores da eletrificagdo longitudinal, desligar a alimentagdo ou cobrir os
condutores. Ao executar reparos em uma ponte rolante colocar um sinal no piso, em baixo da ponte, com
dizeres "Perigo: Homens Trabalhando Acima”.

Levantar ou descer todas as ferramentas e materiais com ajuda de uma corda ou uma talha. Ndo
prender a corda em si proprio. Cuidar para que ferramentas ou pegas soltas ndo caiam no piso.

Cuidar para que roupas soltas ou rasgadas ndo se prendam nas partes moéveis da ponte. Remover
batentes que tenham sido colocados no tritho durante o periodo de reparo. informar o operador que os
reparos foram completados.

3.3. Verificagdes Finais

ITEM VERIFICAR PRECAUCOES
01 Lubrificagédo Lubrificar mancais, rodas pinhfes, caixas de redugéo, efc.
02 Montagens dos motores Tomar cuidado quanto ao posicionamento das placas de fixacéio.
03 Rede Elgtrica Todas as pontas dos cabos deveréo possuir indicacbes numéricas.
04 Pintura Verificar aplicagéo em lugares de dificil acesso.
05 Rodas Devergo girar liviemente.
06 Placas de identificagéio Certificar-se do n° de série, cap. E local de fabricagio.
o7 Funcionamento dos motores | Testar com as rodas montadas.
08 Batentes — fim de curso Cerificar-se de susa colocagéo e posicionamento correto.
09 Letreiro Koch Verificar sua existéncia.
10 Botoeira Verificar funcionamento com movimentos nos sentidos indicados na mesma
11 Chaves de limite Verificar pontos de contato e funcionamento.

12 Freio Verificar ajuste (movimento méaximo apds desligamento = 3 mm)
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CODIGO
PLANO DE INSPECAO
LOGOTIPO REV.O
PLANO DE INSPECAO DE TUBUI.ACOES FOLHA 1/4
- & Instrugdo Responsavel Ll . .
Item Tubulagao Tipo de Inspegao Tmhdu:h ww' Evidéncia / Registro Conformidade
11 Recebimento
111 | Material visual e Dimensional IT QUA 01 Inspetor Dimensional | Registro de recebimento de | Conformidade fisica do material
materiais. recebido
Andlise quimica, ensaios . ) 3
112 | Certificado mecinicos, tratamentos ITQUA 01 Inspetor Dimensional | Certificado do material para | Conformidade do certificado com o
térmicos, teste hidrostético andlise. especificado
Identificac3o do fabricante
no material, dimensdes,
Conformidade do ' I Dimensional
113 moa':erial 'com o classe de pressdo, ITQUAOL :ls::tt):;f rTe ste Relatdrio de Recebimento e | Conformidade com a Norma aplicavel
- . identificacdo de liga com ITENDO7 Teste Pontos ao material recebido
certificado por Pontos S O
Teste por Pontos em tubos,
valvulas e etc.
Ago inox e ago liga em identificador ’
- portatil de Inspetor de Teste por | Relatdrio de Teste por
114 :::e :‘3:::;:2 < ligas em STH para ITENDO7 Pontos e Inspetor Pontos e relatdrio de mfmidade com & Norwa
bty verificaco final do material. Dimensional identificacio de ligas o
1.2 Identificagdo e rastreabilidade
Identificacdo através do
1.2.1. | Materiais codigo de barras, cores ou ITQUAO1 Inspetor Dimensional Codigo de ,b " ou Conformidade com IT QUA 01
e — marcador industrial
13 Armazenamento e preservacio
134 Materiais Inspecdo Visual ITPCOOB Inspetor Dimensional | NSo Aplicavel Conformidade com IT PCO 08
14 Liberacdo para Fabricagdo
X Verificar se o material esta - . Etiqueta de Recebimento
A |
141 Materia Bberado para fat e ITQUA 10 Inspetor Dimensional | N3o Aplicavel RL- Recebido & Liberado
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CODIGO
PLANO DE INSPECAO
LOGOTIPO REV.O
PLANO DE INSPECAO DE TUBULAGOES FOLHA 2/4
Item Tubulagdo Tipo de Inspegio TI M' I | l'lnspe;ol Evidéncia / Registro Conformidade
em conformidade com o RR- Recebido e Reprovado (indicar N2
projeto. Verificar condigbes da RNC)
de tempo e temperatura RP- Recebido e Pendente (indicar N2
da RNC)
Consumiveis de Veriiicar 36 o4 consemisels Inspetor de Relatdrio de recebimento de | N-133, norma AWS aplicdvel ao
14.2 estdo liberados para ITQUAOS
Soldagem Soldagem consumiveis consumivel
soldagem
Verificar se as EPS/IEIS
143 Soldagem apliciveis 3o servico a ser :;:ol' - Mptor da ::“ ﬁdoio d;‘g;‘:_:,:&s;ﬁa Conformidade com a IEIS aplicivel
executado estdo elaboradas € -
15 Pré-fabricagdo e montagem
Relatério de Inspecdo
151 Controle dimensional Dimensional da tubulacdo ITTUB 02 Inspetor Dimensional | Dimensional, emitido pelo Conformidade com projeto/normas
CONTROLTUB
Visual e dimensional dos
i ITEND 06 Inspetor de Relatdrio de Visual de Solda,
152 Visual de Ajuste bi?eis, chanfro, abertura da EIS Sold emitido pelo CONTROLTUB Conformidade com a IEIS aplicavel
raiz e face da raiz €
1.6 Soldagem
Verificar se as EPS/ IEIS
161 |Eps/iEs estlio sendo utilizadas whagie S—— N3o Aplicével ADRESIO Hor. DaKimstes. COrNNos
IEIS Soldagem da IEIS
corretamente
Verificar se os soldadores " ot il Registro da Qualificacdo de
16.2 Soldadores estio qualificados para as ITSOLO2 ¥ Soldadores e Operadores de | Rela¢do de Soldadores Qualificados
s Soldagem
varidveis da obra Soldagem
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CODIGO
PLANO DE INSPECAO
LOGOTIPO REV.0
PLANODEINSPECLODETUSUI.ACOES FOLHA 3/4
Item Tubulagdo Tipo de Inspegio "'TM""""" “"""’W nsavelpela | g iaéncia / Registro Conformidade
Verificar se os consumiveis
163 | Consumiveis utilizados s30 05 :Zg““ o8 e de N3o Aplicsvel Conformidade com a IEIS aplicivel
qualificados pela EPS / IEIS e
Verificar pré-aquecimento,
temperatura de interpasse, | IEIS Inspetor de ) .
P 30 de sold y ITSOL 01 Sold Nao Aplicavel Conformidade com a IEIS aplicivel
164 Execucdo da Soldagem | oscilagdo
Critério de aceita¢do de Inspetor de )
execucSoe | 3 ITSOLO1 Sold Nao Aplicavel Conformidade com IT SOL 01
. : ) Dimensional de solda, visual Inspetor de Relatdrio de Visual de Solda,
165 Visual Dimensional da solda, sinete do soldad IT SOL 06 Sold emitido pelo CONTROLTUB Conformidade com IT SOL 06
Lotes de inspegdo por N-115 Conformidade com projeto e IEIS
16.7 amostragem - Raio-X Tabels - A2 inspetor de Relatdrios de Ensaios Ndo aplicdvel e programacdo de
- Aplicacdo de Ultra-Som €IS Soldagem/END Destrutivos amostragem gerada pelo sistema
percentuais de ensaio CONTROLTUB.
17 Ensaios ndo Destrutivos
ITENDO3
Liquido Penetrante, IT END 04
Particulas Magnéticas, Raio | renp 01 Inspetor de END Relatdrio de Inspecdo do S
171 END X T B0 02 qualificado no ensalo | Ensaio Conformidade com a Norma aplicavel
Ultra-som EIS
1.8 Tratamento Térmico
Relatério de Tratamento
sty T SOL03 Inspetor de Térmico para Alivio de Conformidade com IT SOL 03 e IEIS
1.8.1. | Tubulagdo aplicaveis ao servigo a ser IEIS Sold Te X apicivel
executado estdo elaboradas e :
Relatdrio de Dureza
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CODIGO
PLANO DE INSPECAO
LOGOTIPO REV.O
PLANO DE INSPECAO DE TUBUI.ACOES FOLHA 4/4
Instrucdo de | Responsavel pela #
onformidade
item Tubulagio Tipo de Inspegio Trabalho Inspegdo Evidéncia / Registro c
1.9 Teste Hidrostético e Analise de Materiais.
Lista de Verificacdo para
realiza¢do do teste de Conformidade com o ISOTESTE;
press3o por STH; Requisitos técnicos para teste de
Plano de execugdo de teste | pressdo (Ver Anexo | IT TUB 04);
Tubulac3o Comprova¢do do material ITTUB 04 de pressdo; Equipamentos, dispositivos ®
19.1. Equi :‘mems do STH e Verificacdo da \SOTESTE Inspetor Dimensional | Relatdrio de END Teste pelo | acessérios para teste de pressdo (Ver
quip pressdo de teste Im3 e Teste por Pontos efou | Anexo IV ITTUB 04);
identificador de Ligas Aspectos e impactos ambientais e os
(NITON ou similar), para perigos e riscos de seguranga e salide
agos-liga e ligas metilicas {Ver Anexo V IT TUB 04).
utilizadas na montagem.
1.10 Pintura
Jateamento, dem3o
y ‘ Relatdrio de Inspecdo de s
1a0q | Tees0e Waer; Sbe: e ITIAP58901 | Inspetorde Pintura | Pintura, emitido pelo Conformidade com prejeto ¢ Morme
Equipamento aderéncia, espessura da aplicivel
CONTROLTUB
pelicula
111 Isolamento Térmico
Verificar a instalac3o dos
1111 Tubulagdo e componentes que compdem IT 150 589 01 Inspetor de Registro de Inspe¢3o de Conformidade com projeto e Norma
- Equipamento o Isolamento Térmico Isolamento Térmico Isolamento Térmico quando aplicivel
quando aplicavel
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