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RESUMO
A ma gestdo de uma obra pode ser uma atividade complexa de ser analisada, por
envolver muitas dificuldades e problemas que podem ocorrer durante a execucgéo de
um empreendimento, gerando prejuizos tanto financeiros e psicologicos. Por essa
razao, o trabalho realiza uma analise comparativa entre duas obras afim de verificar
aplicacao da filosofia lean construction, para que se torne relevante a compreenséao
das ferramentas de gestdo que sdo utilizadas para a melhoria continua de um
empreendimento, com foco em suas caracteristicas e conceitos que permitem o
desenvolvimento dos seus processos. Mostrando as ferramentas que sao utilizadas
para a melhoria continua e suas respectivas caracteristicas e conceitos que levam a
seu desenvolvimento dos processos. Em que o trabalho, apresenta um estudo de caso
fazendo um comparativo de duas obras, de porte estrutural parecidas, no qual é
abordado alguns processos construtivos que foram realizados. Dessa forma foi
analisado com o auxilio da metodologia do lean construction, as vantagens e
desvantagens da utilizacdo e da sua auséncia, respectivamente, comprovando a

importancia da aderéncia da metodologia construtiva para as obras.

Palavras-chave: Lean construction. Melhoria continua. Gestao de obra.



ABSTRACT
Mismanagement of a project can be a complex activity to analyze, as it involves many
difficulties and problems that can occur during the execution of a project, generating
both financial and psychological losses. For this reason, the work carries out a
comparative analysis between two works in order to verify the application of the lean
construction philosophy, so that it becomes relevant to understand the management
tools that are used for the continuous improvement of an enterprise, focusing on its
characteristics and concepts that allow the development of your processes. Showing
the tools that are used for continuous improvement and their respective characteristics
and concepts that lead to the development of processes. In this work, it presents a
case study making a comparison of two works, of similar structural size, in which some
construction processes that were carried out are discussed. In this way, with the help
of the lean construction methodology, the advantages and disadvantages of its use
and its absence, respectively, were analyzed, proving the importance of adhering to

the construction methodology for the works.

Keywords: Lean construction. Continuous improvement. Construction management.
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1 INTRODUCAO

A construcdo civii como mostra Bernardes (2021), em um cotidiano
atordoado de atividades o engenheiro civil tem a responsabilidade de organizar o
planejamento e a distribuicdo de atividade para os operarios de sua obra, mas como
gestor técnico muitas vezes ndo possui apenas uma unica obra e exerce outras
funcdes que podem ser atribuidas a outros funcionarios, como o mestre de obras que
pode se responsabilizar por metas a curto prazo devido sua certa experiéncia com
obra, apresentadas pela diretoria da empreiteira.

As condicdes atuais apesentadas, contorna um cendario em que o controle
gerencial do engenheiro deve ser estratégico, na utilizacdo de ferramentas no qual
contribua no desenvolvimento de suas atividades diarias, para que a gestao esteja
visivel e sobre o0 seu controle.

A adocdo disso, mostrado por Paladini (2019), fala que a gestdo da
qualidade esta entrelacada com o melhor método estratégico na resolucéo de algum
problema, sendo possivel analisar a agdo mais produtiva que ira impactar na eficacia
da produtividade, sempre tendo em mente melhorar algo ja existente.

Desse modo, vem o desempenho de atividades que sdo de fundamental
importancia, mas ndo sendo executadas corretamente pode ocasionar Sérios
problemas. A necessidade de ter um desempenho em processo no mundo hodierno é
importante para que uma empresa se mantenha competitiva, com iSSO 0S processos
de desenvolvimento de um produto devem ser bem estudados, analisados e
aperfeicoados.

O relatado em uma noticia apresentada pelo jornal Diario do Nordeste
(2021), sobre o desabamento de uma raia da piscina de um condominio residencial
vertical no Espirito Santo, foi afirmado pelo Conselho Regional de Engenharia e
Agronomia do Espirito Santo que o acontecimento foi dado pela corrosédo do aco,
incluindo o transpasse incorreto da laje com a viga agravando ainda mais a situagao.

A noticia ainda apresenta que esse problema gerou grande impacto no
andar de baixo, e danificando laje e paredes, ocasionando fissuras, devido ao choque
com a piscina, além dos transtornos psicoldgicos de moradores que sairam do prédio
logo apds o acidente, gerando em nameros um prejuizo de mais de 1milhdo de reais

para a construtora no reparo do dano.
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O desastre apresentado, mostra uma falta de melhoria continua nos
processos, diferente do que Lobo (2020) apresenta, no qual o estudo deve sempre
progredir no caminho da inovacao no desenvolvimento dos processos em especificos
voltados as industrias para a sua otimizagédo do tempo e qualidade, como exemplifica
em um sistema que foi possivel reduzir quatro de sete segundo que era o intervalo da
producao, reduzindo uma etapa no qual é possivel que ocorra um erro.

Assim a sinalizagdo de um possivel erro de producao e de retrabalho ficam
mais distantes da realidade, podendo evitar essa improdutividade ocasionada pela
noticia apresentada a respeito da tragédia da piscina, com uma simples conferéncia
ou controle de processos, por meio de um check list poderia ter evitado tal ocorrido.

A presenca de tal conferéncia da produgdo da estrutura de concreto
armado da piscina, para que possa se desenvolver 0 seguinte servico até o Ultimo
daquele setor, pode evitar tal ocorrido, pois a sinalizacdo de inconsisténcia do
processo seria apresentada como por exemplo a utilizacdo de um cartdo kanban, que
sinalizaria que o servico subsequente ndo pode ser executado, interrompendo o
processo. Evitando assim o retrabalho, pois esta uma atividade n&o vai agregar valor
final ao produto.

A administracdo de sistemas de gestdo de producdo, vem com intuito de
direcionar para a prevencao de falhas, pois suas ideias mostram meios de se evitar
tais inconsisténcias, através da gestdo de qualidade. Mostrando, que sempre deve
analisar o problema e corrigi-lo imediatamente, analisando o mesmo, assim
aperfeicoando sempre, em um ciclo de melhoria continua em seus processos de
construcao.

O lean construction engloba todos os aspectos relacionados a melhoria
continua dos processos, a qualidade produtiva, a reducdo de desperdicios, a
sustentabilidade ambiental, isso para buscar a satisfacdo do cliente. Esses conceitos
séo trazidos da industria automobilistica japonesa, para o contexto da construcao civil.

O desenvolvimento deste trabalho tem como objetivo mostrar o lean
construction e suas finalidades de melhoras de seus processos da engenharia civil,
através de métodos construtivo e gestao de operacional, usando tecnologias que sao
empregadas no sistema Toyota, no lean production, que tiveram como forte influéncia
em sua criacdo, onde serdo abordados e explicados, mostrando um melhor

entendimento ao decorrer do trabalho, além de novas tecnologias que evoluem a visdo
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de uma obra, orcamento e compatibilizacdo de projetos, facilitando a tomada de

decisoes.
1.1 Justificativa do trabalho

A gestdo de uma obra é a principal responsavel pela permanéncia no
mercado competitivo, que foi apresentado pelo Gazeta do povo (2023) em uma
reportagem sobre a importancia do lean construction na gestdo de uma obra para
melhorar e criar situacdes mais favoraveis na gestdo do tempo, de dinheiro e dos
trabalhadores, mas sempre em néo deixar de lado a qualidade do produto.

Como é mostrado por Pereira e Barco (2015), que o lean construction tem
como objetivo organizar fisicamente o meio em que se emprega, para eliminar
desperdicios como transito ou movimentos desnecessarios, estando atrelado a
diminuicado do tempo de espera.

Ainda o mesmo autor, ressalta que a utilizacdo de ferramenta para a sua
analise do seu estudo no trabalho de revisdo bibliogréfica, no qual sua maior parte
esta empregada no estudo de casos em canteiros de obras, mostrando a importancia
da utilizacdo discutida pelos e trabalhadas pelos autores para seu estudo, no qual séo
empregadas ferramentas como o0 5S e Kanban. Provando a importancia da aplicacéo
do lean construction no canteiro de obras.

Essa gestdo, continuando com a reportagem e o trabalho estudado
anteriormente, contribui na previsao e possiveis problemas para que possa ser
evitado, com essa tematica da qualidade, a padronizagcéo dos processos, na reducao
das perdas de materiais é essencial para que tenha éxito no final.

Para isso, a empresa deve adotar sistemas de planejamentos e
gerenciamento, com a finalidade de se enquadrar na metodologia do lean
construction, uma evolugdo da melhoria dos processos e se mantenha no mercado
imobiliario.

Os sistemas de planejamento e gerenciamento, que sao abordados no
decorrer do trabalho, auxiliam os trabalhadores no desenvolvimento das etapas e
processos construtivos no recebimento de servigos, deve estar conforme para ser
entregue e se necessario passar para proxima etapa construtiva, ndo apresentando
conformidade, estando fora do padrédo de construgdo, uma equipe capacitada para
aguele servico (como a mesma que executou de forma incorreta), devera fazer a

medida corretiva do trabalho, para que seja finalizado.
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Na verificacdo para a aplicacdo da medida corretiva, é feita a inspecao, no
qual a atividade nao ira gerar um preco final ao produto, pois se trata de uma medida
preventiva, ndo estando relacionada a uma atividade direta na linha de producéo,
sendo responséavel por agregar um valor final o produto (Ribeiro, Fernandes, et al;
2010).

Com o objetivo de sincronizar o trabalho para que possa ter um fluxo de
produgdo na mao de obra evitando erros, otimizando ganhos produtivos dentro do
sistema construtivo, sendo aplicado a filosofia lean sendo abordados conceitos de
desperdicios, processo que ndo agregam valor final (Vieira et al.; 2022).

O retrabalho apresentado ndo agrega valor final ao produto, a sinalizagcéao
da ndo conformidade, por meio de um cartdo kanban, tem como principio direto de
sinalizar se o servigo esta a parte da identificacdo visual, mostrando quem s&o o0s
operarios responsaveis, possibilitando uma medida preventiva nos colaboradores,
ficando mais dificil a sucessao a erros de execucéo (Vieira et al.; 2022).

Em casos particulares, pode acontecer erros de projetos ou
incompatibilizagdo, onde existam uma interferéncia de dois ou mais deles, quando
executados em loco, no instante em que feito esse trabalho, ocasionando divergéncias
visuais onde néo foi identificado no projeto Sancks; Eastman; Teicholz, 2021).

Esse empecilho no que paralisa o trabalho naquela area ou trecho de obra,
ocasionando perda de produtividade e de horas dos trabalhadores sendo prejudicial
ao construtor, nesse caso € entrado em contato com os projetistas para entender o
motivo desse acontecimento e solucionar a problemética (Sancks; Eastman; Teicholz,
2021).

A implementacdo do lean construction, tem como finalidade minimizar
esses problemas de melhor forma tendo como base a melhoria continua, baixos niveis
de estoque, utilizando sempre o essencial evitando ao maximo o desperdicio, por meio
de um manual de boas préaticas que sera trabalhado no decorrer do trabalho,
mostrando 0s sistemas, recursos que vao ser abordados para uma melhor gestao
desses meios produtivos, no fluxo, distribuicdo de tarefas, organizacdo, qualidade e

produtiva.
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1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo Geral

Realizar uma analise comparativa entre duas obras afim de verificar
aplicacao da filosofia lean construction.

1.2.2 Objetivos Especificos

I. Apresentar um estudo de caso, mostrando suas correlacbes com o lean
construction.
Il.  Levantar as aplicagdes do lean construction no estudo de caso.
[ll.  Indicar os pontos positivos da sua aplicacédo e negativos de sua auséncia.
IV. Mostrar processos construtivos no estudo de caso, que permitiram realizar

melhorias na construgéo civil.
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2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 Melhoria continua

O interesse mostrado por Corréa e Gianesi (2009), pelas empresas esta no
desenvolvimento continuo posto por uma competitividade desenfreada pelo mercado
industrial, tendo em vista sempre o aperfeicoamento em processos administrativos e
técnicos, como mostra na Figura 1, a esquematizacdo do manufaturado apés a
melhoria continua empregada na &rea de administracao de produc¢do, mostrando um

pico de disputa nas comercializagdes.

Figura 1 — Desenvolvimento da manufatura revalorizada.

Crescente
Pressao por
Produtividade
 J
Manufatura
Revalorizada
Potencial Mfelhor
Competitivo das entendimento do
novas tecnologias pap'e[ da
de processo estratégico da
manufatura

Fonte: Adaptag&o de Corréa e Gianesi (2009).

O Sistema de Administracdo da Producéo (SAP), explicado pelos dois
autores Corréa e Gianesi (2009), diz que é esse 0 centro de todo o processo de
desenvolvimento de uma producgao, com foco em estudar e gerenciar todos as etapas
de uma fabricacdo de produto, visando sempre na melhor forma de trabalho, com a
produtividade elevada.

Ao que se apresentando sobre a producédo, alinha de pensamentos se

distingue em pequenos e de rapidas de aplicagfes, e de ideias complexas e de lenta
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introducdo, mas todos esta relacionado a inovacdo voltados a melhoria continua
(Liker; Ross, 2019).

O que Moreira (2012), apresenta sobre os sistemas de producao, que tém
como objetivo programar e gerenciar a produtividade desses materiais ja no seu
estado final de desenvolvimento com as seguintes caracteristicas de qualidade,
eficiéncia da mao de obra e maquinario de producéo, diminuir os estoques e gastos
dos operarios responsaveis pelos estoques, aperfeicoar o atendimento ao comprador.

Os gastos de uma empresa para manter os funcionarios devem abaixar,
para ocorrer reducbes, mediante ao armazenamento, alocacbes e controle de
produtos finais, insumos e produtos intermediarios, no instante em que chegar a um
nivel de prefeito de producédo em sua linha (Corréa; Gianesi, 2009).

Ainda realiza um controle de producgé&o, analisando sempre os materiais e
produtos que possuem em sua linha de fabricacéo, a produtividade deles, o estado de
servico dos equipamentos, no intuito de que seja entregue o processo final de

construcdo no seu devido tempo, o qual foi planejado (Moreira, 2012).
2.1.1 Qualidade produtiva

A qualidade apresentada pelo Dennis (2008), visa ho ambito de apresentar
ao cliente uma exceléncia em seus processos, estabelecendo uma padronizacéo, isso
ocasionam em melhorias no gerenciamento, erradicando a improdutividade, por meios
de sanar os desperdicios que ndo agregam valor ao cliente, baixando 0 maximo 0s
custos de fabricacdo no tempo de espera (lead time), integrando os funcionarios no
modo a incentivar constantemente a melhoraria em seus meios de trabalho.

Os processos produtivos estdo mais rigorosos, 0s gastos estdo mais
controlados, tendo os niveis de estoques pequenos, como os erros da linha produtiva,
como nao conformidade que vai interferir nos processos, atrasando a linha de
producéo. E visto que, nesse ponto onde a qualidade entra, para analisar e entender
0 problema, reformulando a producéo que passa por esse setor, a fim de solucionar
ou mitigar tal problematica (Corréa; Gianesi, 2009).

Em que o efeito da falta de material para Hopp e Spearman (2013), se
compara com um de seus maquinarios produtivos estivessem inoperantes, com 0s
indices dos trabalhos ficando com um escopo de linha improdutivo, reduzido entre o

comeco e o fim. Usando o kanban como ensinamento para que seja ditado para 0s
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colaboradores, como solucionar obstaculos no desenvolvimento da fabricacao
industrial.

A avaliagdo da produtividade mostrada por Laugeni e Martins (2015),
enfatiza que as empresas estao se interessando mais pela efetividade em sua
producdo, tendo em mente tornar cada vez mais enxuto 0S processos, para que se
mantenha no mercado a médio e longo prazo.

O cenario apresentado por Laugeni e Martins (2015), se deve por boa parte
das empresas estarem baixando os precos dos insumos em meio da forte competicédo
de mercado, visando a maior eficiéncia possivel na produtividade, em todos os meios
como pessoa fisica ou juridica.

Com isso, 0 mesmo autor, ressalta para que a qualidade venha a se
apresentar na empresa, deve haver treinamento do pessoal para que ocorra um
melhor entendimento das atividades de trabalho, para que o funcionario cresca
pessoalmente e profissionalmente, criando novas competéncias, para um

entendimento melhor das atividades e da empresa em que esté trabalhando.
2.1.2 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA, tem uma abordagem de apresentar a melhoria continua,
tendo como objetivo encontrar e organizar as tarefas que serdo executadas. Com a
apresentacao de diversas problematicas, existe a realizacdo de solucdes, pela
ferramenta, para que possa ser executadas esses trabalhos (Lobo, 2020).

Com a ma gestdo, as tarefas que estdo para serem produzidas, ocorrera
uma producao empurrada, sem padronizacao e logistica em seu processo, devido a
essa falta de planejamento e de atribuicdo de metas produtivas, tendo com que a
empresa nao tenha estabilidade em seus controles, em que ha sempre oscilacdes de
producao (Lobo, 2020).

Podendo ser para mais produtiva, como uma geragao superior em na
empresa, para mudar esse problematica de um balan¢o negativo em sua producéo,
com altos custos e metas que ndo foram batidas. Usando apropriadamente, a
ferramenta de melhoria continua, o desenvolvimento é visivel e possibilitando que a

sua estrutura seja sustentavel e duradoura, como mostrado na Figura 2 (Lobo, 2020).
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Figura 2 — Ciclo PDCA.
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Fonte: Adaptacéo de Werkema (2021).

O ciclo PDCA, é representado pelas seguintes siglas e as mesmas tém
suas seguintes caracteristicas especificas (Lobo, 2020):

e Planejar (Plan): se programar para o desenvolvimento em funcdo da
perspectiva de onde uma empresa, servi¢co ou processo produtivo almeja
chegar, para bater metas no qual foi estabelecido, analisando se é
possivel chegar nela, se pode atender o prazo estabelecido.

e Fazer (Do): apresenta em educar e treinar, apresentando licbes de vida
e convivio em sociedade e de conhecimentos técnicos e cientifico, assim
podendo aplicar um treinamento voltado a atividade em que foi educado.
Além de executar a atividade no qual foi treinado para poder
desenvolver, ap0s esses ensinamentos.

e Checar (Check): conferéncia das atividades que foram executadas, se
esta de acordo com o padrao, no qual o executor foi instruido a fazer tal
tarefa, identificando a conformidade do trabalho feito.

e Agir (Action): item que tem a finalidade de fazer uma correcédo da
atividade, para seu desenvolvimento ou reparo do trabalho que esta

sendo feito.
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Ainda o autor, faz uma mencao a respeito de um caso apresentado de
entrega de mercadorias, no qual o cliente esta infeliz com a empresa em suas
entregas, devido a divergéncias na qualidade que era pare ser recebido, ocasionando
problema ao comprado, na sua produtividade.

Na analise foi identificado pelos comentarios dos clientes que estavam
insatisfeitos devido aos atrasos e as depreciacbes de quebra de material. O
proprietario resolveu trocar o fornecedor, no intuito de estudar o desempenho das
novas contratadas em uma porcentagem de seus clientes, fazendo testes com
entregadores e teve um retorno positivo de seus clientes satisfeitos a respeito de uma
entrega em especifico, indicando esse fornecedor como a Unica empresa de entregas
(Lobo, 2020).

O que foi apresentado, € a aplicacdo do ciclo PDCA, em que suas
caracteristicas sdo visiveis na busca da melhoria continua para que tenha um maior
desenvolvimento em suas entregas. Colocando para analise o que poderia ser
solucionado, fazer um estudo dos dados coletados e colocar em prética o que foi mais
efetivo (Lobo, 2020).

Para que o sistema possa ser efetivo, deve ser apresentado os objetivos
gue almeja, no qual deve ser analisada e aplicada para que se possa chegar ao
resultado que foi estabelecido. Os objetivos conquistados por meio do método PDCA,
€ possivel no momento em que as informacgfes sao abundantes de dados, noticias e
estudos, para que se possa ter um embasamento maior, para que se possa chegar a
uma solucéo mais eficaz do objetivo final (Werkema, 2021).

As metas para que se possa chegar a compreenséao sao divididas em duas,
segundo Werkema (2021), metas para manter e para melhorar:

e Metas para manter: estao relacionados aos processos que ja existem,
no que se entende como suficiente ao cliente, em n&o necessitar de uma
alteracdo em sua linha de producédo, no que ja existe, se tendo como
bom ao seu comprador.

e Metas para melhorar: sdo ac6es que necessitam de melhoria, em que o
mercado e o0s clientes mostram que é preciso ter uma evolucdo de
técnicas, materiais e tecnologia de processos para que possa atender as

novas metas estabelecidas pelo um todo.
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A relacdo que Werkema (2021), apresentada na Figura 3, mostra no
método do PDCA, que para cada resultado que se encontra em uma meta de melhoria,
ocasionando no que se tem por esse entendimento esta na ideia que uma melhoria

afeta negativamente outra &rea especifica da empresa.

Figura 3 — Gerenciamento para melhorar.
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Fonte: Werkema (2021).

A meta estabelecida de melhoria que esta relacionado a etapa “P” do ciclo
PDCA, vai mostrar onde a empresa pretende chegar e quais as possiveis acdes que
poderdo gerar, sendo necessario a identificacdo do problema, para que se possa ser

feito uma andlise do fenbmeno no qual ocorreu, no intuito de descobrir os aspectos
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do que aconteceu, colocando no meio o que a empresa deseja alcancar, sendo
possivel encontrar o local em que se afeta a empresa (Werkema, 2021).

Para obter respostas, o ocorrido é analisado nos processos, devendo ser
feito um estudo que possam encontrar uma relagdo com o fendmeno, voltando toda a
concentracdo no problema que havia sido desenvolvido na fase antecessora e
estudada qualquer perda de qualidade que possa ter existéncia posteriormente. O
plano de acdo deve ser executado apds analise das fases, que sdo medidas contra
0s problemas que foram identificados nas etapas, com o intuito de parar obstaculos,

de com “o que sera feito”, “quando sera feito”, “quem fara”, “onde sera feito”, “por que

sera feito” e “como sera feito” (Werkema, 2021).
2.25S

O potencial apresentado por Monden (2015), mostra que o ambiente em
gue se encontra 0 meio de produtividade é mal aproveitado, onde chances passam e
sdo descartadas, podendo até gerar lucros, além de gastos. Como a relacdo da
produtividade do colaborador, sendo medida da sua eficiéncia por hora trabalhada,
estoques desnecessarios e sem compromisso com o despacho de seus servicos.
Sendo apresentado pelo termo japonés como Muda, que esta relacionado com o mal
uso da méo de obra, de capital, do ambiente de trabalho, prazo, de conhecimentos
reunidos e entre outros.

A rotina desregrada de uma empresa, tem o acumulo de sujeira, estando
relacionada a organizacdo da gestdo do ambiente, sendo o armazenamento de
estoque nas linhas de producédo; estogues que apresentam inconsisténcia em seu
desenvolvimento, improprio para uso; material de uso e servicos de trabalho sem
utilidade; ambiente sem cuidados; utensilios de administracdo que ocupam espacgos
de producgéo e administrativo de forma inapropriada (Monden, 2015).

Os aspectos de uma boa aparéncia mostrados por Laugeni e Martins
(2015), esta na limpeza no momento em que existe uma visita externa a um ambiente
desconhecido e se depara com um ambiente limpo, mas aplicando isso, néo tira o fato
de que o0 meio ndo seja desorganizado e de boa producéo.

A empresa deve incentivar os colaboradores a desenvolverem o0s sensos
de organizagédo e de limpeza, em relacdo ao seu ambiente de trabalho a querer
sempre ter uma evolucao nessas atividades, € o inicio para que novos processos de

melhoria e qualidade de producdo ocorram, denominado de housekeeping. Os
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japoneses coordenaram o 5S a ideia de limpeza, mas usando conceitos de
housekeeping para poder aplicar seu sistema dos cinco sensos, que esta relacionado
a implementacao de todos na empresa (Laugeni; Martins, 2015).

Segundo Monden (2015), o 5S, como mostra na Figura 4, € o método de
limpeza para reduzir as perdas em processos produtivos, materiais espalhados,
armazenamentos de forma incorreta, isso faz com que ocorra uma poluicdo em seu
ambiente de trabalho, gerando empecilhos na geracgéo de servi¢os, implicando que na
implementagéo do 5S a melhoria no desenvolvimento nos controles de qualidade,
tempo, minimizando custos desnecessarios, aperfeicoado a organizacdo. Sendo
definidas os 5S em:

e Sl - Seiri: desatrelar o que for essencial do ndo essencial, e descartar o

gue néo for.

e S2 - Seiton: estruturar e sinalizar para facil visualizac@o a sua serventia.

e S3 - Seiso: limpeza de todo o ambiente, deixar sempre organizado.

e S4 - Seiketsu: sempre com constancia, assegurar os 3S iniciais.

e S5 - Shitsuke: assegurar que todos os funcionarios sigam as regras.

Figura 4 — Gestdo do 5S
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Fonte — Dana (2019)

O método 5S apresentado por Monden (2015), ndo é unicamente para ser
exigido dos colaboradores, os gestores devem orientar, servir de exemplo para que
eles sigam o método empregado dentro da empresa, assim dando a atengéo e voz

aos funcionarios para o compartilhamento de ideias, aceitando ou se for rejeitada, que
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seja feito comentarios do porque néo podera ser usada ou se precisar apenas uma
correcdo no raciocinio que foi compartilhado consigo. A convivéncia deve ser
constante, € necessario para que esse costume nao perca a pratica e de proatividade
dos operarios em manter essa pratica.

A literatura de Ballé e Jones (2019), mostra que o gestor de obra deve
desenvolver mais a integracdo do 5S dentro das obras, vendo que tem como visdo
mandar e sumir com o que nao for necessario para o desenvolvimento, o organizar o
local de trabalho anteriormente o inicio das atividades, limpar antes e depois do iniciar
o trabalho no canteiro, estabelecer um padréo as outras atividades anteriores, assim
firma-lo com o envolvimento aplicado pelos gestores da empresa.

Visto que, o foi possivel observar a proporcao de desperdicio de tempo
levado pelos operarios nos canteiros de obra para poder identificar aonde poderia
estar seu material de trabalho, sendo previsto quantificar os retrabalhos ocorrido
devido a comunicacao que nao foi deixada esclarecida ou até mesmo do planejamento
da obra no momento em que a atividade foi passada ao funcionario (Ballé; Jones,
2019).

Uma abordagem diferente em que Imai (2014) apresenta sobre o 5S,
mostra que a aplicacdo pode ser utilizada fora das empresas ou das fabricas. Como
foi abordado que em muitas cidades os moradores ndo se tratavam de modo
agradavel, no modo que a situacao era deploravel onde a populacéo destratava a sua
propria regido em que se residia.

O conceito do 5S, foi analisado e visto que poderia ser usado seus
conceitos para a melhoria da cidade, pois tinha sido questionado o motivo de nao
poderem fazer tais acdes como aplicavam nas fabricas, com isso foi aplicado o
conceito de limpeza e logo apds uns meses foi visto que ocorreu uma melhoria na
cidade e no estilo de vida da populacdo, melhorando a imagem e a qualidade de vida
das pessoas da cidade (Imai, 2014).

Ainda o autor, mostra que os conceitos abordados pelo 5S, ndo sao apenas
para a realidade dos sistemas de trabalho, mas que também sao utilizados em

sociedade, para que se estabeleca uma melhor relagéo profissional e em sociedades.
2.3 Kaizen

O kaizen esta associado a “mudar para melhor” em alterar algo novo de

acordo Chiavenato (2022), tem o ideal de sempre evoluir em qualquer aspecto de
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trabalho, em assertividade seja 6tima para que ndo haja desperdicios e processos
defeituosos. Tendo como funcdo mudar para um desenvolvimento alto e
continuamente aperfeicoar, sendo fixado para que sempre seja desse modo tendo
praticas durante todos os dias de trabalho do funcionario, empregando em sua vida.
O aperfeicoamento deve ser feito de forma que seja do nivel mais basico ao mais alto

(funcionario de baixo poder ao dono da empresa). Sendo exemplificado nos topicos:

e Fazer perguntas sobre os processos, analisar se € o melhor jeito de se
prosseguir.

e Analisar pensamentos pré-estabelecidos, sendo possivel o
aperfeicoamento.

e Autodesenvolvimento, buscar sempre se atualizar e melhorar.

¢ Identificar e solucionar uma problematica de forma imediata.

e Buscar e analisar os motivos do problema.

e Desenvolver ideias em conjunto, mas ndo exagerar em ndmeros muito

grandes, pois nao vai ter muita eficiéncia.

O kaizen para Imai (2014), conduz ao aperfeicoamento dos processos ao
ambito empresarial integrando em todas as pessoas que estdo presentes dentro da
empresa, desde o chefe ao funcionério, o beneficio € devido a sua praticidade e no
poder de investimento, sendo de baixo custo e facil desagregacao do meio que em foi
implantado.

No que Imai (2014) apresenta sobre o mercado japonés como € fluido para
0S japoneses em sempre buscar a melhoria continua, sendo um dos responsaveis
para o grande desenvolvimento do mercado no Japdo. Mas mostra que as medidas
que mudam aos poucos e em menores propor¢des, mostrando uma eficacia a longo
prazo. Sendo um método que ndo chama atencéo, utilizando o bom senso e baixos
gastos, assim é formado de modo devagar, mas tornado -se eficaz ao longo prazo.

A utilizacdo do kaizen vem dos conceitos de just in time, responsavel pela
constante busca da melhora da producéo, diminuindo os numeros de funcionarios, de
estoque e area de trabalho. No kaizen, a evolugéo estd sempre presente, e com iSso
o relacionamento da melhoria continua € continuamente aplicado, assim néo
possuindo inicio e fim, levando sempre a otimizacdo dos processos que estdo em

execucao no ambiente de trabalho (Moreira, 2012).
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No gque se tem a respeito sobre o gerenciamento do kaizen, é que possui
dois exercicios, de manutencéo e melhoria, ilustrado na Figura 5. A manutencéo, faz
parte de qualquer atividade ja existente que se necessita de um rearranjo em seus
conceitos, a aplicacdo de uma reciclagem ou capacitacdo para que se corrija esse
empecilho e a conduta de sempre seguir o padréo estabelecido. Ja a melhoria, tem
como funcao desenvolver um conceito que ja esta estabelecido, que funciona, usando
0 conceito japonés de sempre procurar utilizar o que ja se encontra aplicado e evoluir
(Imai, 2014).

Figura 5 — Kaizen: melhoria e manutencgéo
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Fonte: Imai (2014

2.4 Sistema Toyota de Producéo

O surgimento do sistema Toyota de producéo de acordo com o autor Liker
e Ross (2019), aconteceu através de varias invencdes que ndo deram certo de Sakichi
Toyoda, apareceu com a invencao dele no tear, de acordo com Toyoda quando estava
operando a maquina téxtil no processo e o fio rasgava, no desenvolvimento do tecido,
o resultado final era classificado como defeituoso para poder ser vendido ao cliente,
havendo a necessidade de se encontrar a causa responsavel que ocasiono essa
interrupcao.

No momento em que o funcionario visualizava e parava a producéo para
resolver no instante em que ocorreu o erro. Os conceitos apresentados, mostram que
Sakichi foi considerada pelo seu desempenho no tear o “pai da revolugéo industrial
japonesa”. Com muitos de seus conceitos que ainda foram empregados no sistema

Toyota, sendo eles (Liker; Ross, 2019):

e Colaborando com a comunidade.
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e Colocando sempre seu consumidor na frente e em segundo plano a
fabrica.

e Tratar com dignidade toda a populacéo ao redor.

e Saber sobre todo o processo construtivo do inicio ao fim.

e Trabalho duro.

e Trabalhar constantemente e com foco.

e Produzir em conjunto.

e Aplicar a exceléncia.

¢ Melhoria constante em foco a um processo final.

Na empresa para um dos fundadores da Toyota, Sakichi Toyoda, os
maiores lideres sdo 0s gestores que representam a empresa, sendo 0s responsaveis
diretos para distribuir todos os ensinamentos para as equipes que sao compostas a
empresa, assim as praticas, os costumes, as funcfes sédo passados aos trabalhadores
Nno momento em que entram na empresa, esses treinamentos sdo dados em tempo
integral para que haja a capacitacdo para poder trabalhar de acordo com o padrao
Toyota (Liker; Hoseus, 2009).

O investimento no proprio pessoal é de fundamental importancia para o
sistema Toyota de producdo. Sua cultura, é o resultado de seus processos serem
enxutos, os tempos de entrega e gastos serem conforme foi planejado pelos
engenheiros, tendo um comprometimento com a empresa (Liker; Hoseus, 2009).

Os ideais de cada funcionario sdo muito relevantes para Liker e Hoseus
(2009), que sdo mostrados na Figura 6, a parte da esquerda mostra uma cultura
organizacional fraca interacao entre os colaboradores, mais especifico Joe, pois tem
muito de seus pensamentos diferentes, mas do lado direito apresenta mais
interseccdes por ser uma cultura organizacional forte entre os empregados, pois suas
mentalidades estdo mais em sintonia, por serem em comuns. Contudo, os gestores
apresentam mais intersecgcbes, quase se sobrepondo nos diagramas, pois sua

ideologia para a empresa tem fundagdes maiores.
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Figura 6 — Diagrama de Venn organizacional.
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Fonte: Liker e Hoseus (2009)

A aplicacdo do sistema Toyota de producdo para Monden (2015), esta
atrelado a reducdes de gastos e com uma eficiéncia no desenvolvimento dos projetos,
alienado a um armazenamento minimo de materiais e a um efetivo de operadores
exulto para os trabalhos. Mostra a suspensédo da superproducao, esta correlacionada
ao corte de perdas como, elevados numeros de meios produtivos, producdo em
massa, grandes estoques, aplicagcbes de capital em fontes onde ndo tem
produtividade.

O que foi apresentado por Monden (2015), € que 0S processos que Sao
executados relacionados a producdo de maneira excessiva, onde a producéo € para
cessar as atividades de forma desregrada, que implicada no aumento do numero de
estoques e 0 sem planejamento que visa maximizar os seus lucros, faz subir os gastos
gerados, que nado vai ser agregado ao produto final e ao operacional, levando a

depreciacdo de dele, como:

e Criacéo de locais de armazenamento.

e Aumento no efeito para deslocar esse material para estoque.

e Compra de maquinario para guardar o material, como empilhadeiras.
o Efetivo para fazer a conferéncia do material armazenado.

e Efetivo para reparar materiais danificados.

e Efetivo para verificar qualidade e proporgdes de diferentes materiais.

e Operario capacitado em computacao, para ter esse controle arquivado.
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Ainda mostra Monden (2015), uma relacdo do custo administrativo, com
insumos diretos, servigos direto e indireto e 0s custos operacionais, sobem seu valor.
A maneira de reduzir isso, é a diminuicdo do efetivo, devido a sua saturacdo de
colaboradores que acaba acarretando em diversos custos de improdutividade.

O aumento do custo do produto na Figura 7, esta relacionado ao
desperdicio secundario, vindo da superproducédo, no qual o trabalho € executado em
excesso, como em aumento de estoques e de juros, vindo com a depreciacdo de
instalacdes, tendo que adquirir espacos para poder alocar o excesso de trabalho
(Monden, 2015).

Figura 7 — Esquematizacdo da reducédo de producéo e de efetivo
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Fonte — Monden (2015).

2.5 Kanban

Segundo Moreira (2009), o sistema de controle kanban é a utilizacao de
cartdes, usando neles figuras para controlar o processo de produtos nos locais de

producéo, identificando se nos locais possui materiais para o uso do trabalho, se existe
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estoque e quais estes devem ser usados, facilitando a sua identificacdo por uma
abordagem visual e de facil compreensao.

Visto isso, ainda 0 mesmo autor, a utilizagdo serve como uma liberagao de
producdo, no instante em que o cartdo chega junto com o contéiner no local de
fabricacéo, pelo método visual é feito a leitura do que precisa ser produzido, assim
guando o material é posto nele, o despacho do contéiner é feito por meio de outro
cartdo libera sua saida local onde se encontra para seu destino final.

Os cartdbes sao usados como marcador para a indicagdo para 0S
trabalhadores sobre a situacdo daquela linha de montagem, mostrando que o
funcionario esta precisando de material e assegurar que a producao seja entregue ou
sinalizando a sequéncia dos servi¢os, sendo possivel analisando a producao que vai
seguindo, no caminho do fim da linha de fabricacdo (Laugeni; Martins, 2015).

No que foi mostrado por Liker e Ross (2019), apresenta um caso da
empresa ZMO, que tem como trabalho de receber e enviar comidas artesanais e pelo
seu constante crescimento de ano em ano, apresentando grandes quantidades de
estoques onde tinha qualquer espago presente.

No entanto, o autor diz que, a empresa adquiriu um controle, pela aderéncia
dos cartbes kanban sendo feito um sistema de coleta, onde tem um funcionario que
vai fazer a analise de um cartdo no local que estd com caréncia para que seja reposto
na estante, nisso o material armazenado sera verificado por outro colaborador,
analisando a lista de pedidos no qual ira ser retirado da prateleira e colocado na linha

de coleta, apresentado pela Figura 8.
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Figura 8 — Representacéo do pedido por kanban.

Processos seguintes retiram o que precisam quando precisam.
Processos anteriores reabastecem o que é retirado.
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Fonte: Liker e Ross (2019)

O kanban mostrado por Hopp e Spearman (2013), esta relacionado ao
sistema fabril, no controle de estocagem de materiais, na sua saida até o ponto de
producdo do processo de trabalho, exemplificado na Figura 9, assim o setor
responsavel por repor o estoque é autorizado a fazer reposi¢éo no setor, por meio de
uma confirmacao de um setor anterior, recarregando o material recém usado.

Figura 9 — Representacéo dos cartbes simples nos processos de producéo.
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A utilizacdo do sistema kanban na Toyota explicada pelos autores Hopp e
Spearman (2013), cita dois cartbes como € possivel ver na Figura 10, um cartédo
sinalizava que o processo iria iniciar a producgédo e outro sinalizava a necessidade de
se haver a movimentacao.

Na movimentacdo do funcionario existe uma estacdo de trabalho onde
possa prosseguir com sua montagem, tratando de pegar o cartdo de producédo. No
instante em que adquire esse cartdo o trabalhador indica que é preciso material novo
na estacdo de trabalho que se segue imediatamente, analisando se é possivel
executar o servico com os materiais disponiveis, tendo as pecas conforme o trabalho
demande, o colaborador retira os cartbes de movimentacao que estao juntos as pecas
presentes, devolvendo-o a uma caixa (Hopp; Spearman, 2013).

O material ndo estando disponivel o funcionario pega o cartdo de producéo
conforme a Figura 10, no entanto quando encontrado um cartdo de producao e as
substancias disponiveis para tal tarefa, ele fabrica e coloca o cartdo de producéo no
estoque do final desse processo para que possa ser utilizado no servigo subsequente
(Hopp; Spearman, 2013).

Figura 10 — Mostra o sistema kanban e seu estoque de materiais.
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Fonte: Hopp e Spearman (2013).

Com o andamento Hopp e Spearman (2013), analisam que a continuidade,
no qual operador que fica recolhendo os cartdes das caixas, movimentando-os dos

locais de armazenamento para a produgdo ao longo de estoque de saida para o de
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entrada, fazendo a sequéncia, retirando o cartdo de producéo e colocando o cartdo
de movimentacao, para que fique na entrada, no novo ponto de estoque caminhando
a uma subsequéncia aos processos produtivos, transportando os materiais de um
ponto produtivo para outro.

A implantacdo do Kanban, €& essencial para a 0sS processos sejam
identificados, em relacdo a sua conformidade, o estagio de producéo, ao controle de
estoque. Em que ao atribuir essa ferramenta, os processos estarao controlados, para
que ndo ocorra perdas de materiais (Hopp; Spearman, 2013).

2.6 Just in time

Segundo Corréa e Gianesi (2009), o termo just in time surgiu no Japdo com
seus conceitos aplicados no sistema Toyota de producédo, que veio com objetivo de
controlar melhor a producdo dando uma maior variabilidade de veiculos e cores
diferentes, tirando qualquer atraso. Dando exemplo, por ser mais simples de

exemplificar suas caracteristicas, como:

e Fabricacdo sem estoque

e Erradicacdo de desperdicios

e Trabalho de fluxo ndo interrompido
e Solucao de obstaculos

e Aperfeicoamento continuo nos trabalhos

Os estoques gerados na linha de producéo, ndo agregam valor ao produto
que esta sendo fabricado na linha de montagem no momento em que as maquinas
estdo trabalhando, pois no instante em que a 0s processos produtivos sao
interrompidos, o0 estoque ird suprir os produtos que estdo sendo requisitados para a
proxima etapa de producéo, pois ha material estocado (Corréa; Gianesi, 2009).

O que é apresentado por Corréa e Gianesi (2009), € que essa etapa de
estoque de material deve ser minimizada, devido ao fato em que no instante onde algo
parar a producdo, o estoque entra e a produgdo € iniciada novamente na etapa
subsequente como apresenta na Figura 11, o objetivo que haja a reducao dele, pois
o empecilho que atrapalha a linha de producéo vai ser notado, com isso o problema é

estudado e analisado para que seja tomada uma medida para resolvé-lo.
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Figura 11 — Efeito do estoque na linha de producéo
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Fonte: Corréa e Gianesi (2009).

A abordagem do sistema just in time se difere que é apresentado pelo
sistema convencional de producdo, que tem como atividade usar todo o material
disponivel para ser utilizado na linha produtiva, sendo passado para 0 proximo e assim
seletivamente até a geracdo de estoque no meio dos processos produtivos ou no seu
final, divergindo do just in time que esté diretamente relacionado a sua demanda, o
processo s é solicitado se caso de necessidade de fabricacdo ou de pedido do
material (Corréa; Gianesi, 2009).

Uma abordagem de ser considerado um sistema ativo, segundo ainda o
autor, diferente do seu antagonista o tradicional que é um sistema passivo, essa
abordagem mais antiga e usual de processos, tem como praticas posicées de material
guardado e problemas em maquinas, levando a necessitarem de niveis de producao
maiores, na previsdo de indices proporcionais a produtividade, que tem como
finalidade de dividir os gastos devido a uma producéo elevada, com objetivo de suprir
as paralisacdes do equipamento quando apresentar problemas.

O motivo do just in time ndo ser usual do método, € o conceito adotado da
producao ativa, dando for¢a para que seja superado o metodo tradicional, procurando
de desenvolver meios de mudar o ideal de estoque, para que a linha de producao nao
seja interrompida por conta da falta de material, esse problema sera controlado se a
necessidade de manter estoques for sendo descartada, para que possa ser
desenvolvida a necessidade de continuar a produgéo, sem que haja mantimento de
matéria guardada, para que a analise do problema adiante tenha o questionamento
de identificar a origem do problema (Corréa; Gianesi, 2009).
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A necessidade de evitar problemas produtivos, se enquadrar nas
requisicbes que sao mostradas e nas dificuldades enfrentadas no cotidiano levam a
evolugdo no gerenciamento da empresa, no qual o produto que vai ser solicitado no
periodo de producgédo exigido e no volume para o qual seja atingido pela demanda, é
obrigatério para que o sistema just in time implemente no ambiente de processo,
gerando uma harmonia calculada e uma relacdo com as quantidades demandas
(Monden, 2015).

Ainda o sistema tradicional, se organiza para a produ¢éo desde o inicio da
linha de producéo ao seu final, sendo esse sistema se orienta pelo fato de a linha de
montagem em qual se encontra sempre vai produzir para 0 processo seguinte, assim
denominado de sistema de empurrar. Contudo, esses desenvolvimentos podem
ocasionar retardos em seus processos ou até mesmo produtos indisponiveis, levando
a empresa a reavaliar os problemas sistematicos e reorganizar, para tal
acontecimento, para se prevenir de demais contratempos a medida de produzir em
intermédios de linhas de montagens estoques vem como uma solucao para esse
método tradicional (Monden, 2015).

Ainda o mesmo autor, 0 estoque gerado para que possa suportar as
variacbes de demandas, vai ocasionar estoque desnecessario em linhas, em
equipamentos ou um numero elevado de funcionarios onde ndo possuem frente de
trabalho.

Em contrapartida, o sistema utilizado na Toyota tem como principio o
sistema de puxar, em que 0 processo no qual se encontra solicita para 0 processo
anterior, assim puxando esse pedido para a linha posterior que é feito de acordo com
a demanda do processo atual e no tempo necesséario para a montagem (Monden,
2015).

O principal objetivo é produzir o essencial, o que é preciso no determinado
momento do processo produtivo, nem muito e nem pouco, mas precisamente aquilo
gue esta sendo cobrado. Sendo assim, solicitado o que realmente é preciso para que
possa ser suprido as necessidades produtivas e demandas, reduzindo em niveis
elevados as listagens de estoques, aumentando a qualidade e periodos menores de
trabalhos em maquinarios (Chiavenato, 2022).

Levando a qualidade de produtiva do produto para conseguir atender todas
as exigéncias do cliente, diminuindo os periodos de processos produtivos,

aperfeicoando os processos de linha de producédo. Com isso, buscando eliminar todos
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0S motivos que levam a perda de gestdo e produtividade, lutando contra os

desperdicios que ndo agregam valor algum ao produto final (Chiavenato, 2022).
2.7 Lean Construction

O que Koenigsaecker (2011), demonstra que a definicao de “lean” em uma
empresa surge do sistema Toyota de producdo, tendo dois pilares em sua
composicdo, a compreensao e aplicacdo da melhoria continua dos processos; e ter
consideracdo pela empresa sendo leal para quem esta trabalhando, sdo ac¢des que
mostram ser faceis de entendimento e aplicacdo, mas sdo complexas.

O fato no qual construcdo de uma cultura de confiabilidade € de dificil
conquistar, no que os colaboradores busquem sempre o desenvolvimento em seus
processos, em que foi conquistado pelo sistema Toyota de producéo, agregado ao
fato da cultura de cooperativismo e busca pela melhoria da empresa, vém das pessoas
gue a compuseram (Koenigsaecker, 2011).

No meio em que tém a implementacdo dos ideais lean, encontra-se a
mudanca de visdo dos operarios em relacdo ao trabalho, mudando a cultura em que
esteja a favor do seu meio, tendo o senso de analisar e identificar as divergéncias da
melhoria continua. O que difere da empresa que visa agregar valor ao produto, da que
nao trabalha com esse pensamento, é apresentado na soma dos valores com a
empresa vai agregar a um produto em uma linha de producdo ou uma informacao em
um processo administrativo. No que se entende ao desperdicio, aplicado a empresa
que ndo tem essa visao, ir4 gerar retrabalho, alterac6es constantes na producao,
fugindo da padronizacéo e sem controle dos processos (Koenigsaecker, 2011).

A implementacédo do lean construction no que Oliveira (2018) apresenta,
esta relacionado ao fato de que as construtoras necessitavam de ajuda para que se
conseguissem ser integradas em seus respectivos cronogramas, no intuito que fosse
possivel acompanhar o planejamento de obras e de gastos, devido a fatores de
logistica e de mobilizacéo de equipes, de maquinérios para trechos diferentes da obra,
gerando custo, de que devem ser controlados, além de precariedade em méao de obra
qualificada.

O conhecimento dentro da area em que vai atuar € de grande importancia,
devido ao fato que é preciso ter estudo técnico para que possa ser estabelecido

alguma meta pela empresa, com algumas dessas empreiteiras de construcao civil por
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nao serem qualificadas para assumir tal cargo, gerando uma ma gestao, devido a
desorganizacao dentro dela (Oliveira, 2018).

A produgédo enxuta, apresentada por Tubino (2015), que o entendimento de
todos dentro da empresa deve saber o porqué estdo aplicando tal método e como
devem aplicar em que a cultura enxuta seja empregada dentro do layout da empresa.
Visto que isso, esta para integrar e maximizar os resultados, mas sempre entendendo
0 meio em que esta se situando no momento, assim podendo tomar decisdes mais
precisas a respeito da situacao no qual deseja resolver.

Quando se deseja iniciar uma construcdo, tendo o lado metodoldgico
voltado para a producdo puxada, deve-se entender suas caracteristicas e
peculiaridades, pois dependendo do tipo de obra se tém especificacbes de sua
execucao, da regido, do publico alvo para o qual esteja construindo, ocorrera
variacfes em seus processos construtivos (Oliveira, 2018).

Os entendimentos para as aplicacbes dos métodos, serdo possiveis por
meio das melhorias continuas dos processos, andlise a situacdo no qual esti
prejudicando a essa aplicacdo ao processo, sendo vista como uma oportunidade de
melhoria para o qual va se integrar ao método mais produtivo, possibilitando ser
substituido pelo procedimento ruim (obsoleto), que néo ir4 agregar mais valores ao
produto final (Tubino, 2015).

Tendo facilitado para as equipes, a Toyota deixa que os colaboradores
tenham o senso critico para poder encontrar o ponto ideal de producao, dando a
liberdade para que os funcionarios possam se desenvolver, indo além do
entendimento de pequenos problemas e de rapida solucdo, mas analisando os
problemas de grande proporcéo e que tenha longo prazo. Com isso, 0 que pode ser
entendido do estado ideal, ndo pode ser apresentado no presente em que se passa
0S processos no instante agora, mostra que o estado ideal tem novas chances de
melhoria (Liker; Hoseus, 2009).

O tema que € abordada por Oliveira (2018), como um produto que tem suas
propriedades especificas, devido ao fato de ter pessoas proprias para desempenhar
tais funcdes, projetos e metodologias que serviram para a construcao ali presente. O
entendimento do tipo de obra é importante, para desenvolver um sistema de como
executar e administrar tendo controle do canteiro.

O aprendizado € um dos fatores mais importantes para a Toyota, sendo a

sala de aula de fundamental importancia para a existéncia dos treinamentos. Sendo
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bastante eficaz, devido a quantidade de informacdes que sdo ensinadas em periodos
rapidos, para a aprendizagem e absorcdo dos métodos dele. No qual esses
ensinamentos, deveréo ser transformados em ferramentas para que possa ser usada
em seus processos nas linhas de produgéo. Os ensinamentos devem ser colocados
em pratica, pois os métodos que foram passados, néo valerdo, se nao tiverem acao
para que possam ser utilizados (Liker; Hoseus, 2009).

Na Toyota os trabalhos realizados pelos funcionérios capacitados para
suas fungbes no qual foram distribuidas, tém a funcdo de compreender melhor as
atividades no qual esta se referindo de exercer o melhor possivel, basicamente com
o intuito de agregar o maximo de valo ao produto ou a linha de producao (Corréa;
Gianesi, 2009).

Mostrado por Corréa e Gianesi (2009), que os problemas de produzir
produtos que apresentem defeitos na qualidade produtiva, estdo relacionados a
descarte de materiais, locacdo de trabalhadores e armazenamento de material que
nao esteja de acordo com o novo sistema, como a desatualizac&o de informagdes que
estdo integradas dentro sistema. No sistema just in time, esse tipo de desperdicio ndo
deve ocorrer, no qual esse método procura evitar 0s erros que possam ser causados
comumente por pessoas.

O compartilhamento de informacfes esta relacionado como uma das
principais fungdes de gestdo, como mostra Pinheiro (2014), na utilizagao do tablet no
canteiro de obras, a pratica de compatrtilhar informacgdes fixa que todos os funcionarios
gue estejam usando o aparelho eletrénico, tenha em méao o material necessario para
gue possa trabalhar, sendo controlado o que a administracao da obra vai querer, tendo
em seu tablet sempre a ultima informacéo mais atualizada, para do desenvolvimento
da atividade.

O caso de uma obra de rodovia discutido por Oliveira (2018), apresenta
uma superpopulacdo de maquinarios, como tratores e caminhdes basculantes, em
que se situa no inicio do trecho da obra, onde ocorre uma densidade grande, além
dos funcionarios que séo necessarios para o controle desses equipamentos pesados,
responsaveis pela movimentacao de terra para terraplenagem. E ressalta que alguns
equipamentos sao da prépria obra, outros de empresas terceirizadas e um percentual
era de aluguel por diaria.

No que se qualifica como desperdicio de superproducéo, leva a um niamero

superior ao necessario para aquele local, no qual ndo foi analisado de forma coerente,
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ocasionando um desperdicio de producédo e espaco de trabalho. A ocorréncia vem da
falta de qualidade e confiabilidade dos equipamentos de trabalho, no qual foram
demandados para a atividade. A falta de coordenacao entre a demanda, gera esse
excesso de producéao (Corréa; Gianesi, 2009).

Quando a gestdo de materiais, usados no desenvolvimento do produto, é
prudente que suas quantidades estejam ajustadas para a linha de producao, quando
se contradizendo, os processos ficam estagnados e a linha de produgéo fica imével,
é identificado como paralisacdo, os trabalhos e equipamentos que ndo estao sendo
executados e utilizados respectivamente ou podendo esta em espera para ser usado
na acdo, ocasiona a improdutividade dos equipamentos que devem esta sendo
utilizado para a produtividade (Corréa; Gianesi, 2009).

Em geral, a pressao por reduzir os atrasos faz com que atividades ligadas
a organizacao da fabrica fiqguem relegadas a um segundo plano, até que a pressao
diminua. Porém, a organizacao, segundo a filosofia JIT, € um item fundamental para
manter a ordem e a producdo dentro dos prazos. A influéncia da organizacao da
fabrica sobre a qualidade € fundamental, pois torna os problemas visiveis. Recipientes
padronizados para a movimentacdo de material permitem identificar os problemas.
Identifica-los rapidamente contribui para sua rapida resolucdo, evitando que o0s
atrasos pressionem os trabalhadores a deixarem de lado os bons habitos de
manutenc¢ao da limpeza e da organizacao, fechando o ciclo virtuoso (Corréa; Gianesi,
2009).

Geralmente, a pressao para reduzir atrasos permite que tarefas ligadas a
organizacado da fabrica sejam deixadas de lado, até que a pressado diminua. Porém, a
organizacéo, segundo a filosofia JIT, € um item fundamental para manter a ordem e a
producédo dentro dos prazos. A influéncia da organizacéo da fabrica sobre a qualidade
€ muito importante, pois ela permite que os problemas sejam visiveis. Recipientes
padronizados para o transito de material autorizam que o0s problemas sejam
identificados. Portanto, contribuem para sua rapida resolucéo e evitam que os atrasos
obriguem os funcionarios a deixarem o habito de manutencdo da organizagdo em
segundo plano (Corréa; Gianesi, 2009).

A abordagem tradicional encara os erros como contra o0 que nao é possivel
lutar, ademais, ela considera a sujeira e a desordem como consequéncias por manter
a producao dentro dos prazos. Na filosofia JIT, a limpeza é um dos itens fundamentais

para o éxito. A sujeira e a poeira podem prejudicar os equipamentos, danificar o
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funcionamento dos comandos eletrénicos, entre outros. Um ambiente com
equipamentos sujos desestimula os trabalhadores a executarem de forma adequada
a manutencao preventiva, condicdo fundamental para garantir a credibilidade dos
equipamentos. Diante disso, um ambiente limpo deixa que os desperdicios se tornem
visiveis, tal como tudo o que esta fora do lugar. Além disso, a limpeza influencia
diretamente na disciplina dos funcionarios em relacéo a todos 0s principais aspectos
da filosofia JIT. O cuidado da geréncia com esses itens mostra aos funcionarios que
a empresa implementa uma nova filosofia na fabrica com seriedade (Corréa; Gianesi,
2009).
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3 METODOLOGIA

O trabalho que esta sendo elaborado, pela analise de estudos de caso, no
qual apresenta um levantamento de dados, formulando uma metodologia qualitativa,
em que sua funcdo é apresentar métodos utilizados por outros autores em seus
respectivos estudos de caso, no qual tiveram que desenvolver sua tematica
construtiva em cima do que foi estudado no decorrer de seus casos apresentados.

O estudo de caso discutido, tem uma abordagem metodolégica qualitativa,
dando énfase em situacdes que é esclarecida por meios de casos. Essa abordagem
pode ser vista como uma tradicdo entre os sociélogos porgue tem sido usada por
muitos pesquisadores ao longo do tempo. Ela se caracteriza por sua énfase em
estudar casos individuais ou especificos (como uma comunidade, um evento, um
individuo, etc.) para obter insights sobre questdes sociolégicas mais amplas (Marconi;
Lakatos, 2022).

Essas coletas de dados tém com método, instruir o leitor a seguir as boas
praticas aplicadas pelos autores em seus trabalhos produzidos no meio do lean,
servindo de analise para a aplicac6es do estudo de caso, utilizando como referéncia
as ferramentas escolhidas.

A pesquisa elaborada tem o carater qualitativo. Quanto a obtencdo dos
dados, classifica-se como: pesquisa bibliografica tendo em vista que foi utilizado
material publicado como: livros, livros digitais localizados na biblioteca virtual do
Centro Universitario Unichristus, artigos e periddicos. Utilizou-se para isso,
repositérios de universidades federais, repositério da Unichristus, periddicos que
abordassem o tema em questéo, além do portal da CAPES.

De acordo com Marconi e Lakatos (2022), a pesquisa bibliogréafica tem o
propésito de coleta de dados de obras literarias de livros, artigos cientificos e materiais
de outras instituicbes de ensino com objetivo de trabalhar com esse conhecimento
adquirido, com foco em fazer uma analise do que foi apresentado, por meio de uma
interpretacdo do que esta sendo estudado e do objetivo que se deseja ser atingido
com essa coleta de informacgdes.

A utilizacdo de uma revisdo bibliografica € crucial para obtengdo de
embasamento, para que possa fundamentar sua ideia por outros estudos realizados

e comprovados, assim esse conhecimento vai ser agregado com diversos outros que
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tenham a mesma abordagem cientifica, que seja possibilitado para referéncia de
estudo e de fonte de comprovacdo de sua ideia a respeito do que esta sendo
elaborado (Rodrigues, 2007).

No qual, foi apresentado dificuldades em encontrar informagdes mais
recentes de livros e artigos, pois o0 assunto apresentado ndo teve tantas atualizacoes,
em gue os métodos sédo usados no desde o sistema Toyota e seus conceitos ndo sédo
atualizaram com frequéncia, como no acervo da biblioteca do centro universitario
Christus e nos artigos dos principais autores do lean construction, como o trabalho de
Koskela em 1992.

O estudo foi pensado com o intuito de desenvolver um meio de elaborar um
trabalho no qual fosse de acesso aos estudantes e aos profissionais da engenharia
civil, que possuem interesse em ingressar para o0 mercado de trabalho e ser
integrantes dentro da area na qualidade, produtiva em obras dentro do ambiente da
construcao civil.

Com a dificuldade de controle, no quesito gestdo de obra devido a multiplos
processos diferentes um dos outros, no qual o desenvolvimento do processo € Unico,
no qual o ambiente de trabalho esta sujeito a diversas mudancas por agentes externos
e internos (Pinto, 2019).

O desenvolvimento do estudo esta sendo realizado por meio de um estudo
relacionado a duas obras presididas na cidade de Fortaleza — CE, no qual foi utilizada
ferramentas que compdem a metodologia lean construction, no intuito de construir um
trabalho no qual sera realizado a aplicacdo do mesmo, mostrando as melhorias
apresentadas na atribuicdo desse sistema.

O processo da pesquisa qualitativa, visa apresentar os trabalhos de
estudos de casos que serdo abordados por autores que realizaram suas pesquisas
por meio da analise dos estudos apresentados de cada autor, como Liker e Ross
(2019), Oliveira (2018), Corréa e Gianesi (2009), para que se possa chegar ao
resultado do estudo dos seus trabalhos, por meio de ferramentas que foram
apresentadas na melhoria continua, no sistema Toyota de producdo e no lean
construction, na intencdo de mostrar a efetividade e os beneficios que esses métodos
tiveram, para o enriquecimento do leitor dentro do tema apresentado.

O objeto de estudo € o lean -construction, na construcdo de
empreendimentos como base para o desenvolvimento de uma melhor metodologia na

construgdo que estd em estudo, iniciando pela melhoria continua dos processos,
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tendo como utilizacdo de alguns autores, aprofundando em suas obras literarias no
entendimento da otimizacdo e solucao de problemas de produtividade.

No que se diz respeito, esses processos foram bem abordados no sistema
Toyota de producéo, sendo muito efetivo esse sistema produtivo pois sempre buscar
a melhoria em seus processos, identificando se ocorreu algo de diferente em sua linha
produtiva, caso ocorra alguma variacdo em Seus processos, que ocasione a
interrupcdo de um processo na linha de producgéo (Liker; Ross, 2019).

Essa abordagem, serd utilizada para mostrar como deve ser 0S processos
construtivos mostrado a metodologia na Figura 12, de modo que seja estudado,
elaborado e analisado para a formulacdo dos resultados para uma melhor
compreensdao de como abordar em uma obra de um empreendimento, assim
otimizando e identificando possiveis melhorias construtivas e novos trabalho que

venham para a melhoria continua em entendimento a abordagem da construcao civil.

Figura 12 — Representacéo do fluxograma da metodologia

Metodologia
Analise de
caso
] P L
dPreve(r;géf) Estudo do Revisédo
a producao caso Bibliografica
do efetivo
Compatibilizagao :\Aat:e:';‘al de Ane;h_se 30 Andli
de informacdes rabalho no canteiro de nalise
canteiro obra
'—JY )| J
Y Y i L _
Administrativas Projet: Organizagdo Of%a”iz?‘ééﬂ Distribuigdo ;ir\;imss
rojetos dos setores e saa de materiais 90
técnica Noticias
T -
Y Y A *
Intendimento
Carpintaria Almoxarifado Ferragem para
aplicagdo no
estudo de
caso

Fonte: Préprio autor.
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Com as ferramentas usadas no sistema Toyota, essa melhoria se torna
mais sistematica, que ira servir de grande serventia, devido a sua insistente
padronizacdo dos processos que vao ser executados, tendo isso como foco na
aplicacdo do sistema, pois essa padronizacdo nos processos que ird evitar futuro
retrabalhos e possiveis manutencées em suas producdes. Com isso, o0 meio de
trabalho se torna com uma maior qualidade e eficiéncia produtiva.

A abordagem no sistema Lean Construction, estd relacionada a
organizagdo no canteiro de obra e sala técnica, essa abordagem sera estudada
visando a organizac¢ao do canteiro, o estudo vai mostrar o que essa aplicacao é capaz
de aproveitar na melhoria do empreendimento, no quesito limpeza e clareza no
canteiro, com isso essa tematica serd aproveitada para o desenvolvimento da

empresa e dos profissionais que nela apresentam.

A apresentacdo das duas obras e seus respectivos processos construtivos,
tera um comparativo da aplicacao das ferramentas voltadas ao lean e a discusséo dos
sistemas de gestdo de cada uma das obras e tais ferramentas de melhoria continua
dos processos como mostrado no Quadro 1. Mostrando todas as caracteristicas e as

relacbes de ambas, fazendo analogia ao lean construction, para o estudo de caso.

Quadro 1 — Ferramentas voltadas ao lean construction

ANALISE DE APLICABILIDADE LEAN

i ?
Estudo dos processos construtivos Incluso

voltados ao Lean Construction OBRA 1 OBRA 2

Compatibilizagdao de informacgdes

Sistema organizacional

Limpeza

Planejar

Fonte: Acervo do autor.

Concluindo com uma relacédo, das ferramentas apresentas, se nas obras
do estudo de caso existe a conformidade entre tais métodos do lean, visto no Quadro
2, se esta sendo implementada dentro das construcdes analisadas, para que se possa

ser feita a analise final da maturidade delas nas construgdes.



Quadro 2 — Analise das

ferramentas lean.

ANALISE DA FILOSOFIA LEAN

Ferramentas abordas no Lean

Incluso?

OBRA 1

OBRA 2

Qualidade produtiva

PDCA

Kanban

5s

Kaizen

Metodologia do Sistema Toyota de Produgao

Just in time

Lean construction

Fonte: Acervo do autor.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

O trabalho foi desenvolvido em duas obras, localizadas no bairro
Guararapes e Presidente Kennedy na cidade de Fortaleza-Ce como mostra a Figura
13. Ambas com o mesmo porte financeiro e de propor¢cbes de area construidas
aproximadas. No qual foram analisadas as ocorréncias e as correlagbes com as

ferramentas do lean construction.

Figura 13 — Localiza¢éo do estudo.

"

Legenda

" 4 Guararapes - Fortaleza-CE
(7 Presidente Kennedy - Fortaleza-CE

Fonte: Google Earth

A identificacdo das obras serd pela nomeacdo de obra 1 e obra 2, a
discusséo sera para mostrar e identificar os pontos relacionados ao lean concstruction
de cada uma delas. No qual a obra 1 se encontra no bairro Guararapes e a obra 2 se
encontra no bairro Presidente Kennedy, uma tendo 2 mil metros quadrados e 1,5 mil
metros quadrados de area construida respectivamente.

Em que a obra 1, a construtora foi contratada para prestar os servigos de
construgcdo do empreendimento comercial por completo, desde a locagéo do canteiro
de obra até a entrega das chaves do imével no qual a edificacdo tem caracteristicas
arquitetbnicas de um galpdo, com a cobertura projetada em estrutura metalica em
vigas trelicadas e coberta em aco, onde seré dividida em salas para distribuir os
setores da empresa.
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Na obra 2, foi realizada dentro de empreendimento comercial, no qual tem
a capacidade de comportar varios comércios locais. Devido ao niamero elevado de
lojas que foram construidas dentro do mall a empresa responséavel resolveu terceirizar
a construcao do centro comercial de estudo, no qual essa mesma se responsabilizaria
apenas na construcdo das alvenarias, do sistema estrutural e da cobertura de
estrutura metalica, que delimitaram a construtora da obra 2 (terceirizada do mal),
executar outros servigcos, com as instalacbes, vedacdes, até a etapa final de

acabamento.
4.1 Compatibilizacéo de informacdes
4.1.1 Obra 1

A obra, situada na regiao do Guararapes, foi gerida de forma transparente,
no qual os membros da empresa tinham conhecimento de varios processos, em que
havia relacionado com o empreendimento.

A relacéo de informacfes era compatibilizada integralmente com todos os
gue eram do setor administrativo, essa compatibilizacédo era feita por meio de reunides
de alinhamento de informacdo e de processos construtivos, onde todos os dados
daquela obra eram gerados e armazenado em um arquivo em nuvem, sendo possivel
para a visualizacao de todos e de alteracao.

Os arquivos que sao disponibilizados em nuvem, estdo disponiveis para
todos os que compdem a equipe administrativa da obra, como: engenheiro civil;
técnico de seguranca e estagiario de engenharia civil, onde os documentos sdo
armazenados e disponiveis, no qual o diario de obras, responsavel para listar todos
0S pontos importantes que ocorreram dentro do dia na obra e um arquivo exclusivo
para o cliente em que é enviado fotos do dia a dia da execuc¢édo da construcao.

O método de compartiihamento de informacdo, vem com o objetivo de
todos dentro da empresa possuirem o mesmo documento, projeto ou estar integrado
de qual deve ser a atividade que esta sendo desenvolvida atualmente. Sendo
empregado no sistema just in time, que tem como ideal ndo ter desperdicio, que esta
relacionado a informacdes obsoletas (Corréa; Gianesi, 2009).

A ocorréncia de reunides semanais com o diretor geral, para o alinhamento

de informagBes e de estratégia construtiva sdo assuntos abordados. Para a
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contratacdo de efetivo nos periodos adequados, pedido de material e etapas
construtivas, podendo durar até mais reunides.

O aprendizado era adquirido no decorrer das reunides, no qual o diretor
geral possuia um tempo no mercado de trabalho, atuando na engenharia civil de vinte
e quatro anos, experiéncia e conhecimentos que eram passados para a equipe de
obra, melhorando a qualidade produtiva.

Em que o conhecimento passado, ser4 usado em prol da empresa, que
esta investindo no seu colaborador, o capacitando para poder desempenhar sua
funcdo da melhor forma possivel conforme as normas da empresa, para que seja
padronizado e que atinja a qualidade produtiva desejada (Liker; Hoseus, 2009).

As relagbes de integracdo de informacdes dentro da empresa sao
existentes, no entanto com os projetistas ndo foram. Deixando ocasionar problemas
de projeto de estrutura e arquitetura, diante disso ocorreu uma incompatibilizacdo, no
qgual o erro ndo ocasionou uma divergéncia de sistemas construtivos, em que a viga
afetaria as esquadrias da fachada do prédio impossibilitando a execucéo fiel com o
projeto de arquitetura.

O desenvolvimento de uma modelagem em 3D, projetada pelo diretor geral,
para poder visualizar a fachada do empreendimento como mostra a Figura 14, foi
realizada para o planejamento de execucéo de obra, no qual a execucéao foi realizada
por meio dessa maquete eletrdnica, verificar se a execucao esta conforme o planejado

na figura, estando de acordo, executar de modo a seguir o desenho.

Figura 14 — Modelagem 3D

Fonte: Acervo da obra 1.

7

A ferramenta do ciclo PDCA, é evidenciado que tras melhorias, na
prevencdo de erros de execugao na construgdo civil, visto que as etapas de uma

ferramenta simples, estando atrelado o planejamento, executar a tarefa, checar os
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resultados, e aplicar com as conformidades executivas, € possivel economizar custos
e tempo de processos (Torres; Silva; Lopes; et al., 2017).

A interacdo entre as pessoas situadas dentro da empresa € evidente, tendo
gue a boa comunicacdo e o compartiihamento de ideias, beneficia diretamente a
construtora na qual evita desperdicios e retrabalhos que gera um custo extra, que néao

foi previsto dentro da obra.
4.1.2 Obra 2

Segundo Koskela e Howell (2002), a teoria do projeto e do gerenciamento,
sdo mal estudadas de acordo com a demanda do projeto, no momento que nao &
discutido e questionado com o cliente sobre os motivos de tal escolha do mesmo,
ocasionam em mudancas no meio do processo produtivo. Acarretando na mudanca
de trajetoria dentro do processo produtivo, sendo que as alteracdes relacionadas ao
novo projeto estabelecido, € de elevada complexidade de ser alterada regularmente.

A obra iniciou com a pratica de falta de comunicacdo e reunides de
alinhamento de informacdes, que acarretaram em algumas problematicas a respeito
de execucdao e alteracOes de projetos da obra.

Com o inicio precipitado, visando comecar imediatamente a execucédo do
projeto, a protecdo da producdo nao € visualizada e acaba sendo interrompida, tendo
a paralisacéo do servico que ali estd sendo executado, devido a auséncia de insumos
e de condi¢des prévias, para a prosseguir com tais tarefas (Koskela; Howell, 2002).

A instalagdo do canteiro ocorreu de forma desordenada, sem nenhum
suporte, no qual o material para armazenamento de documentos, notas fiscais,
projetos e ferramentas estavam situados no bau preto de aco como mostra a Figura

15, como também pertences dos funcionarios que iniciaram na obra na Figura 16.
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Figura 15 — Locacao de engenharia.

i

Fonte: Acervo do autor, 2023.

O inicio da obra, foi descuidada pois nao tinha estabelecido planejamento

para execucdo, levando apenas dois pedreiros e um servente, no qual os mesmos
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funcionarios ficaram sem produtividade no periodo de dois dias, tendo paralisa¢éo do
processo e gerando custos sem nenhuma ferramenta de utilidade para que se
iniciasse 0 servico de base, de escavacdo, para que passassem as instalacdes
hidrossanitarios dos vestiarios masculinos e femininos.

O que difere da metodologia lean, no qual inclui todo e qualquer valor que
agrega valor final ao cliente, visando sempre na eliminacéo das perdas, de modo que
a improdutividade ndo entra em seu escopo. Se enquadrando no setor de espera, em
que a producdo estd no aguardo para poder voltar a operar, ndo satisfazendo as
necessidades do contratante (Liker; Ross, 2019).

As ferramentas necessarias eram referentes a escavacdo manual, como
pa, enxada, cavadeira e além de outros materiais com linhas para poder fazer as
marcacdes onde seria as tubulacdes. Esses equipamentos sé foram recebidos apés
dois dias de inicio da obra, sem o material de tubulac&o e conexdes hidrossanitarios.

Com a partida das escavacoes, se iniciou as locacfes de duas caixas de
inspecéo visto na Figura 17, no qual demorou dois dias para a producéo delas, devido
ao elevado entulho de uma industria que havia sido demolida na localidade. A visita
do supervisor do cliente, trouxe diversas alteracfes, incluindo uma delas foi a
substituicdo das duas caixas por uma de maior volume, conforme a Figura 18, por

causa de detalhe arquiteténico que nao foi abordado anteriormente.
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Figura 17 — Caixas de inspe¢éo 60x60cm.

\i4

Fote: Acervo do autor, 2023. R

Figura 18 — Caixa de inspec¢do 80x80cm.

Fonte: Acervo do éutor, 2023.

As altera¢des ocasionaram um custo de uma semana de producéo, pois a

retirada das duas caixas de inspe¢do, mudaram todo do ramal de esgoto dos



53

vestiarios. Ocasionando novas escavacoes, para a mudanca de direcdo para a nova
caixa de inspecao, além da perda do material ja instalado previsto no projeto alterado
em visita do supervisor.

Uma alteracdo na curva de producdo, no qual ndo foi planejada, ira
impactar diretamente nos custos da obra e no seu planejamento, sendo passivel de
ser negociado com o cliente devido a excesso de servigco extra, onde sera demandado
novos processos produtivos (Ken; Formoso, 2004).

A falta de comunicagéo era tanta que os funcionarios eram encaminhados
a obra sem nenhuma comunicacéo prévia da admisséo na construtora. Com isso, o
efetivo entrou e nao foi possivel fornecer algumas condi¢cdes minimas de trabalho,
como o fardamento e equipamento de protecéo individual, para se poder trabalhar.

A relagéo de compatibilizagdo das informacgdes para o andamento da obra
era escassa, pois as interrupcdes eram agravadas devido ao fato que possuia um
anico funcionério, responsavel para poder distribuir todas as atividades aos novos
colaboradores, na leitura de projeto, nas compras de materiais, no levantamento de
quantitativo, sendo prolongada por esse vicio construtivo que é a falta de
comunicacao.

Como mostra Pinheiro (2014), que tem a utilizacdo de eletrbnicos como o
tablet, sendo usado principalmente para a visualizacdo de projetos e registo de
fotogréaficos da obra, no qual essas informacfes serdo compartilhadas para que mais
funcionarios tenham acesso e ndo se desloquem com documento impressos
desatualizados.

Os pedidos de materiais, eram feitos tanto dentro da obra pela
administracdo como fora, nas instalacdes do escritério da construtora responsavel
pela obra, no qual os pedidos ndo eram passados para os profissionais de campo, no
qgual s6 possuiam conhecimento do proprios matérias que era levado a cotacéo e a
compra por eles mesmos.

A entrega de um material de elétrica foi efetuada em um dia de obra e no
recebimento os dados estavam corretos e conforme a nota fiscal, sinalizando o
endereco e o nome do centro comercial na descricdo, como néo possui um pedido de
compra, ndo tinha como identificar se havia ocorrido a compra do material. Foi
passado ao escritério e confirmaram, que tinha uma entrega de tal material de elétrica

se compostos por eletrodutos de diversos diametros Figura 19.
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Figura 19 — Eletrodutos.

Fonte: Acervo do autor, 2023.

O material foi revisado em projeto, ndo tendo compatibilidade com o pedido
que foi entregue, sendo a maior parte do material de instalacdo elétrica estava
relacionado a eletrocalhas e perfilados, estruturas metalicas responsaveis pela
organizagédo dos cabos de energia. A comunicacéo foi feita com a empresa que deixou
o material, para a retirada e correcdo do pedido, devido a falta do pedido de compra.

Como é identificado pelos autores de Magalhaes, Mello, Bandeira (2015),
em seu estudo apresentado mostra que as empresas analisadas estéao relacionadas
visando sempre em enquadrar o cronograma, no qual é focado apenas no
comparativo no que foi executado e no planejado. No entanto, sem analisar as causas
das falhas dos processos, evitando que possam voltar a acontecer novamente.

No qual a interacdo do compartilhamento de informacdes, é de uma das
praticas mais importantes, no qual para ser tomado uma decisado, todos os individuos
que estdo trabalhando naquele caso, tem que ter a mesma informacao, para que isso
nao ocorra uma divergéncia e cause problemas de execucdo de obra, sendo uma
pratica comum na obra.
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As mas praticas acabam tornando um vicio na construcéo civil, devido ao
longo periodo que esta sendo aplicada entra nos costumes daquela empresa e das
pessoas que a compdem. Tendo, o ideal de buscar a melhoria continua dos
processos, é encontrado uma qualidade melhor no desenvolvimento de um produto
(Pinto, 2019).

4.2 Sistema organizacional
4.2.10bral

A distribuicdo do sistema organizacional foi bem planejada, tendo a
construcdo do canteiro de obras, iniciado antes do inicio contratual, construido duas
semanas antes do inicio do contrato.

O canteiro de obra foi bem distribuido, realizado a montagem as divisdes
das respectivas areas de vivéncias, conforme NR-18 (2022). Tendo o vestiario e o
refeitorio conforme a Figura 20 e Figura 21, respectivamente, sendo realizado para

acomodar um pico de sessenta funcionarios.

Figura 20 — Construcao do vestiario.




56

Figura 21 — Montagem do refeitorio.

Fonte: Acervo do autor, 2023.

A montagem do canteiro de obras foi dividida em: Bancada de corte, local
responsavel pelos carpinteiros, no corte de madeira e montagem de formas, que foram
utilizadas para a montagem de pecas estruturais de concreto armado. O local possuia
uma serra circular, utilizada para o corte das folhas de madeirite e de outros materiais
de madeira, uma bancada de apoio e uma tenda coberta, servindo para a protegcao

contra o sol e tempos de chuva Figura 22.
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Figura 22 — Carpintaria.

o

Fonte: Acerv;) do autor, 2023.

A realizacdo das montagens de ferragem para a estrutura de concreto
armado foi responsavel pela equipe de ferreiros, tendo uma tenda, com a mesma
funcionalidade da locagdo dos carpinteiros como na Figura 23, mas para o corte e
dobragem de ferro, que foi utilizado para a montagem de fundacéo rasa tipo sapata,
vigas, pilares e laje. Usando uma mesa de dobra, para a construcdo de pecas

estruturais conforme estabelecido por projeto.

Figura 23 — Ferragem.

A%

|

Fonte: Acervo do autor, 2023.
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O posicionamento da betoneira, responsavel pela fabricacdo dos tracos
cimenticios, como concreto e argamassa, se locava nas proximidades das baias de
areia e de brita, agregados utilizados na producao de tais compostos, facilitando a
locomoc¢éo dos miludos e graudos para a maquina, sendo todos os tragos que eram
usados fixados na betoneira.

Os tracos eram dosados com padiolas marcadas, identificando o material
que deveria ser colocado, no qual o tamanho delas era responséavel para colocar o
agregado graudo ou miudo de acordo com o traco, sendo quantificado a quantidade
necessaria de padiolas para formular um traco especifico de concreto ou de

argamassa, representada na Figura 24.

Figura 24 — Produgéo de concreto.

Ifon;e.‘.Abrvo daur, .

A fixacdo de uma placa na prépria maquina, demonstrando como deveria
ser realizado o tragco do concreto, dividindo em etapas cada a realizagcdo do que se
deveria ser feito, qual material introduzir primeiro e assim subsequente até a
formulag&o do produto final, assim padronizando o processo, para que o resultado
atinja o esperado.

No que Liker (2022), mostra em seu trabalho que a padronizacdo dos
trabalhos leva a melhoria continua da empresa. Sendo considerado o meio para que
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0 processo produtivo seja executado com qualidade, assim € visto que para que se
chegue a melhoria continuar, a base fundamental é a padronizacao.

A &rea de armazenamento de materiais é de grande importancia para que
nao tenha perdas de equipamentos, ferramentas motoras e insumos produzidos. O
almoxarifado é responsavel por tal tarefa de armazenar os materiais que entram e
saem dele, sendo responsavel de controlar e organizara.

O almoxarife da obra, teve um profissional qualificado, onde ja possuia
experiéncia no setor, onde o seu controle é realizado pela anotagdo do nome do
funcionario, a data de retirada de tal servico e no momento da devolugéo anota o dia
de entrega e da baixa em seu nome.

A importancia de deixar os materiais organizados como esta visivel na
Figura 25, ajuda na identificacdo e na agilidade de entrega do material, dando um
aspecto de limpeza e de organizacdo. Diminuindo o tempo de espera dos
colaboradores, assim néo tendo filas longas de espera, ndo afetando a produtividade

da obra.

Figura 25 — Almoxarifado.

Fonte: Acervo o autr, 023:' '

A importancia da organizacdo para a filosofia lean esta relacionada a
eliminacdo dos desperdicios, como a perda de material, a improdutividade, no qual
ndo é possivel sem que haja um ideal no qual visa a melhoria continua, sempre
visando melhorar, por meio de um método sisteméatico, da padronizacédo de processos

ou por critérios de visualizacdo (Vieira et al., 2022).
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4.2.2 Obra 2

Com o inicio da obra repentina, os colaboradores iniciaram a obra sem ter
um local apropriado para armazenar seus pertences que eram levados para o
trabalho, visto que a troca de roupa nas vestimentas de trabalho eram realizados no
préprio local onde era realizado a mudanca para o fardamento.

Os pertences ficavam expostos em um ambiente que era o almoxarifado,
sem o local responsavel para poder armazenar todos 0s equipamentos e material da
obra, como mostra a Figura 26, a alocacao inadequada de pertences pessoais dos
funcionérios, sendo apresentados diante do acesso de qualquer outra pessoa que

passe por perto.

Figura 26 — Pertences pessoais

Fonte: Acervo do autor, 2023.

No qual é obrigatério, segundo a NR-18 (2022) tem um local apropriado
aos colaboradores para que se guarde seus pertences pessoais e ter um ambiente
garantindo um espaco de vivéncia vendo a que seja de uso para a troca de

vestimentas e banho conforme o niumero de funcionarios que ali estdo presentes.
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O investimento em um sistema organizacional, ndo foi estabelecido, no qual
o material que era entregue dentro da obra era recebido por um colaborador com a
funcdo de servente, suas competéncias ndo se enquadraram no trabalho de um
almoxarifado, sendo responséavel por todo o material que entra e sai de dentro da obra
e por todas as notas fiscais que chegavam, em que essas atividades contradiziam
com a funcéo que o colaborador deveria exercer, se enquadrando em um desvio de
funcao.

Essas notas eram arquivadas dentro de uma pasta, que ficava situada em
cima da mesa que era para atender as necessidades da obra, todas tanto na utilizacéao
de para o trabalho administrativo, como era usado para apoio de projetos, de garrafas,
comida e entre outras coisas, tendo varias funcionalidades.

No que se diz a respeito da Figura 27, mostra a desorganizacao dentro do
almoxarifado, que esta relacionado diretamente ao interesse da construtora pela
perspectiva de um sistema organizacional. Com a sua auséncia, obteve complicacbes
com notas fiscais, material de instalacdo luminotécnico, pecas de andaimes, além de

outros materiais, que se perderam no meio da construcéo da obra.
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Figura 27 — Mesa almoxarifado.

Fonte: Acervo do autor, 2023.

A desorganizacdo mostrada, gerou prejuizos financeiros e de prazo de
entrega da obra. A maior perda foi da instalacdo do luminotécnico, tendo uma perda
de cinquenta luminarias pequenas de led, que desapareceram, sendo encomendadas
diretamente de uma loja de atacado sob medida para as instalagdes.

O estudo do caso escolhido deve ser abordado e analisado, com calma,
para que possa ser feito um estudo detalhado, para que os problemas internos sejam
solucionados. Para a adogao de um sistema organizacional, que seja qualificado para
o processo escolhido (Koskela, 1992).

As medidas de gestdo devem ser tomadas de modo que seja possivel ser

transparente e controlado sua localizagéo, para isso deve ser estudado um meio para
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gue esse problema ndo seja mais recorrente, no qual o erro que foi adquirido mostre
a problematica, sendo analisado o desperdicio de producédo (Koskela, 1992).

A auséncia de um controle de documentacdo e de processos produtivos,
gerou um déficit de produtividade, no qual as aten¢des sdo voltadas a diversos setores
gue suas competéncias sao distintas. Pois na obra, possuia apenas um responsavel
para controlar os demais processos de arquivamento de documentos, recebimento de
materiais, controle de producdo, andlise de projetos e servicos administrativos
voltados a resolver problemas de admisséo de funcionérios.

Com a retirada de tais servigcos administrativos para o responsavel da obra,
permanecendo 0s servicos de execucdo, foi percebido erros de processos
construtivos. A retirada de um setor da responsabilidade, ficou mais visivel ao
colaborador os problemas que na obra apresentavam.

Para que possa se entender o problema de um processo produtivo, deve-
se retirar ou interromper a produtividade, removendo uma pec¢a do processo, para que
com o passar do tempo da linha de producéo, possa ser visivel e estudada, assim ser
sancionado o problema (Liker, 2022).

A redistribuicdo da atividade, para que o colaborador que era responsavel
pela obra, ficando apenas com a execucgdo, trouxe corre¢cdes para processo que
estavam sendo feitos de forma incorreta. Como o emassamento das paredes com
massa-corrida, que haviam planos que nao deveriam ter esse material aplicado.

O excesso de atividades, voltadas a um (nico funcionario ndo é
aconselhado, pois as competéncias sdo numerosas dificultando o controle dos
processos construtivos e das outras atividades que ele deve se responsabilizar,
ocasionando que todas as atividades n&o sao controladas de acordo com suas
necessidades, devido & auséncia de um sistema organizacional.

Segundo Pinto (2019), onde as informacbes de uma obra, deve ser
estudada pelo gestor antes do inicio dela, devido & complexidade de uma construcao
se encontra um excesso de dados para serem analisados com a obra em execucéo,
havera perdas de material, da médo de obra, do prazo de entrega e do dinheiro

investido.
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4.3 Limpeza.
4.3.10bral

A construtora tem um ideal de ndo desperdicio de materiais, sem que haja
0 uso desnecessario, em excesso ou sem planejamento. A obra foi pensada para que
nao existissem residuos de material da construcdo civil, como de tijolo ceramico,
madeiras para andaimes, barras de aco em excesso e entulho diversos.

A construcao foi planejada na utilizacdo de materiais que nao tivessem a
necessidade de descarte ou desapropriacédo imediata. Para isso, foi adotado o sistema
construtivo de alvenaria de vedacéo de bloco de concreto estrutural, no qual o seu
formato promove uma resisténcia maior em relacéo ao tijolo ceramico comum, devido
a suas dimensdes maiores que o tijolo de seis furos.

Como é mostrado no histérico por Mohamad (2020), o sistema construtivo
de paredes de concreto é eficiente, sendo construido em 1977 uma edificacédo de nove
pavimentos, superando em 1990 em um edificio de bloco de concreto de vinte e um
pavimentos.

Com a sua entrega era realizada em paletes, a organizacdo dentro do
canteiro de obras se mostrava limpa, devido ao agrupamento dos blocos, evitando
gue ficasse espalhados pelo canteiro de obras, dando o aspecto de sujo e aparéncia
de obra mal cuidada, que prejudicaria a imagem da empresa ao cliente.

Para a realizacdo da execucéo da estrutura, foi pensado a utilizacdo de
andaimes fachadeiros, em vez de montar estruturas de madeira para dar sustentagao
e condicdes para que fosse possivel o trabalho em altura, com seguranca, dando uma
maior estabilidade devido ser projetado para o trabalho.

O aluguel de andaimes foi realizado para ajudar na durabilidade da
estrutura armada no local, sem que tivesse o seu desgaste por condi¢cdes de clima e
na capacidade de locagdo, no qual sua composi¢cdo é de aco, na velocidade de
montagem e desmontagem. Além de evitar gerar residuos de madeiras, assim tendo
o fator da locacéo de conteiners de entulho e descarte do material.

Entretanto, a utilizacdo de madeira na localidade da construgéo civil é
sempre presente, como na montagem de formas, para que se possa fazer o
preenchimento com argamassa ou concreto e deixando a estrutura de ago contida

dentro. Para a realizacdo da moldagem das pecas que se almeja realizar.
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Na obra, para evitar ter o descarte de formas, em um periodo curto, foi
padronizado os tamanhos das montagens de formas, sendo padronizadas de acordo
com as pecas para o preenchimento de concreto, como pilares e vigas. A aplicacéo
do desmoldante nas folhas de madeirite, foi fundamental para a duragéo, no auxilio
da desforma.

A padronizacao veio através dos cortes para comportar os pilares maiores
e intermediarios, possuindo jogos de formas para poder incluir todos os tipos de
pilares, os maiores de trinta por quarenta centimetros e o intermediario era de trinta
por trinta e cinco centimetros, possuindo todos trés metros de comprimento.

No qual é visto que a padronizacdo € a melhor maneira de se conseguir
conquistar a melhoria continua, devido aos processos estarem se repetindo,
otimizando a producao, em que o estoque ira sempre estar sendo usado na linha de
montagem, reduzindo ao maximo seu volume (Liker; Franz, 2013).

Assim o descarte das formas foi reduzido, devido ao cuidado e
planejamento da utilizagdo dos madeirites. Mas com o passar das vezes repetitivas
que eram utilizados, os jogos se desgastavam, se tornando inutilizaveis para o reuso
devido a sua falta de resisténcia para conseguir aguentar o peso do concreto.

Foi realizado a separacao de um local para que pudesse se armazenar todo
0s seus residuos de madeira, locados na baia da Figura 28, para que o descarte seja
apropriado.

NEm 1977 foi a primeira construgéo?

Superando o que? Nao entendio qual a sua destinacdo foi pensada
primeiramente para estabelecimentos que utilizam fogdo a lenha, uma iniciativa mais

ecolégica do ponto de vista da construcao civil.
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Figura 28 — Baias de residuos.

Fnt: Acero débtor‘,o.
4.3.2 Obra 2

A obrateve a iniciativa de tentar a reducéo do desperdicio de matérias, mas
ndo obteve sucesso. Em funcéo da falta de comunicacéo, veio os desperdicios de
processos, na desorganizacdo das instalagdes hidrossanitarias, alvenarias locadas
em local errado e fora de esquadro, sobrecarregaram no responsavel pela obra, o que
resultou em muitos desperdicios.

As instalacdes hidrossanitarias, tiveram grande desperdicio, em que a falta
de comunicacdo levou a vérias alteracdes nas instalagfes, alterando caixas de
inspecdao, reduzindo o seu numero, mudando de localizacao, falta na identificacéo de
pecas no projeto de hidrossanitario, os quais deveriam estar sinalizados no projeto de
arquitetura.

Esses detalhes fizeram com que ndo fosse mais possivel quantificar o
namero de pecas que faltavam para poder prosseguir, pois o projeto ndo estava mais
condizente com o que estava sendo executado no local dos vestiarios. Incluindo com
as instalacfes que faltavam no projeto, que era visivel na arquitetura que existia uma

instalagéo de esgoto no local.
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A compra nao foi feita com o levantamento de quantitativo por projetos ou
por analise do que tinha em obra e o que faltava entregar conforme o orcamento
apresentado ao cliente. O pedido foi solicitado em grandes proporgdes, para que néao
faltasse nenhum material para que fosse possivel concluir a instalacao.

As sobras dos materiais sdo mostradas na Figura 29, em que o material
nao tinha outro destino, sendo estocado dentro da obra, até que fosse remanejada
para outro local, ocupando o local desnecessario no almoxarifado, ja que tal material

nao seria usado na obra.

Figura 29 — Desperdicio de instalagfes.

Fonte Acervo do autor, 2023.

O desperdicio de estoque esta relacionado ao excesso de processos
desordenados que necessitam de um armazenamento em grande quantidade, para
gue a producdo nao seja interrompida no meio da linha de trabalho. A paralisacéo
reduz o espaco do local de armazenamento, dificultando a locomogé&o, identificacdo e
validade do produto que esta locado, poluindo o ambiente de trabalho com espaco
ocupado e de informacao desnecessaria (Bibiana, 2021).

A realizacdo das diversas atividades, como foram mencionadas,
dificultavam a realizacdo da limpeza da obra, pois a retirada de um funcionario da
equipe que estava produzindo para realizar a limpeza, atrapalhava toda a linha de
producédo, sendo comum o cenario da Figura 30.
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Figura 30 — Ambiente sujo.
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Fonte: Acervo do autor, 2023.

A falta de funcionario para que ficassem responsaveis pela limpeza, deixou
a desejar as caracteristicas de organizacdo, no qual o ambiente deveria ser limpo
constantemente, bem como fosse recolhido o material de uso e ferramentas, difere da
Figura 31, em que os utensilios utilizados para o trabalho foram deixados no local de

trabalho.

Figura 31 — Material abandonado.

FO}‘ltZ Acervo do aufdr, 2023.

A auséncia de um controle de saida e retirada de material, fez com que

esse caso ocorresse, devido a falta de identificacdo era dificil saber quem era o
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responsavel por deixar esses materiais, o planejamento para que se antecipa-se e
evita-se tal problema néo foi discutido com o aumento do efetivo de producéao.

Os materiais eram dissipados pela obra, no qual € possivel serem
visualizadas nas figuras decorrentes desses topicos de estudo, a realizacdo da
limpeza e o recolhimento de matérias como estribo. Sendo responsavel para
comportar as conformidades da seguranca do projeto de estrutura, sendo necessarios
para a realizagdo da montagem da armadura de concreto armado, estava esquecido
ao longo da obra.

4.4 Planejar
4.4.10bral

Como o inicio da obra, foi antecipada, antes de comecar contrato e sem
contratacdo de mao de obra direta propria, foi contratado uma empresa terceirizada
para que pudesse realizar a construcdo do canteiro de obras.

O desempenho da empresa, que realizou a construcdo do layout do
canteiro, foi satisfatorio, sendo contratada posteriormente para a realizacdo da
fundacédo rasa tipo sapata, representada na Figura 32. No qual a sua locacéo foi

realizada por georreferenciamento, por uma empresa especializada em topografia.

Figura 32 — Fundacéo tipo sapata.

Fonte: Acervo do autor, 2023.
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A identificac&o dos eixos das sapatas de acordo com o projeto de estruturas
foi realizada com a introducéo dos pontos do estrutural no de topografia para que
fosse possivel faz a locagdo dos pontos de eixos da fundacgdo, utilizando a estagéo
total, como é possivel ver na Figura 32.

Figura 33 — Locacédo das fundacdes.

ante: Ace'rvyo do autor, 2023;

A locacgéo dos pontos foi identificada por uma marcacéo situada em um
poste de luz, chamado de “ponto zero”, que foi denominado assim devido ao marco
de partida da topografia para a realizacdo para apontarem a real localiza¢éo dos eixos
das sapatas, no qual foi utilizado como referéncia para a identificacdo dos niveis da
edificagéo.

A escolha desse tipo ndo convencional, foi justamente para a realizacao de
uma execucao rapida e limpa, no qual foge do método convencional da realizacéo da
identificacdo do gabarito de uma edificacdo. Sendo o método mais utilizado, usou-se
a montagem de gabarito feito de tabuas, ao redor do perimetro da edificacdo para que
seja possivel tirar medidas de afastamento para dentro da edificacdo, assim

conseguindo marcar os pontos desejados.
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O método adotado, com a realizacédo da topografia foi mais rapido pois a
necessidade de utilizacdo de madeiras foi apenas para a montagem de pequenos
cavaletes formando um angulo de noventa graus.

Para que fosse possivel a marcagdo de pontos nos mesmos, em que foi
amarrado um arame para que pudesse pegar as linhas de centro de cada sapata ao
redor da edificacéo.

Contudo, devido a desconfianga do novo método construtivo para a
empresa, foi realizada a marcagéao da topografia dentro dos buracos cavados para a
locacédo da fundacéo, assim confirmando o ponto locado pelo arame que percorreu ao
redor dos eixos das sapatas.

A reducdo de material foi significativa, devido ao perimetro da edificacao
de duzentos e quarenta metros, a economia de material foi consideravel grande.
Tendo uma produtividade boa de execuc¢éo, onde era possivel identificar com uma
velocidade maior o local que seria realizado a escavacao e a centraliza¢do para poder
locar as armaduras e formas da estrutura.

A atividade atual, que ndo agrega valor, deve ser passada por um processo
de melhoria continua como o ciclo PDCA, buscando desenvolver um ideal para aquela
producdo, quando é visto que essa atividade ndo ira agregar mais valores ao produto,
€ necessario passar por um novo planejamento (Like; Ross, 2019).

O caso dos excessos de tabuas, foi o0 problema, que estava relacionada ao
tempo de montagem, mao de obra e custo com material que atrapalharia o
deslocamento de material e maquinario pesado, como a retroescavadeira, assim foi
desenvolvido a ideia de fazer a locacdo dos pontos da fundacdo por meio da
topografia.

Ao utilizar o PDCA, é necessério ter em mente um projeto ou ideia, assim
€ realizado um planejamento para a ideia, indo para o proOximo passo que € a sua
execugao, assim devendo ser analisada e verificada, para que que possa entender o
que foi aprendido, verificando se esta conforme e se tem a necessidade para introduzir
outra acéo (Liker; Ross,2019).

A aplicacéo do ciclo de melhoria continua dos processos se estendeu para
outros métodos construtivos, como na execug¢do das alvenarias de vedacdo do
empreendimento, no qual em contrato foi solicitado pelo cliente para que fosse

utilizado bloco de concreto estrutural.
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A construtora aproveitou a solicitacdo do cliente e conseguiu desenvolver
um canteiro de obras mais limpo e organizado, no qual os blocos de concreto eram
entregues em paletes de madeira, no qual os blocos eram identificados e separados
por tamanhos e tipos especificos de blocos.

Economia era um dos principais elementos para a otimizacdo de tarefas,
na perda de material, na eliminacédo na perda de producao, por meio de uma técnica
construtiva simples, no qual € possivel o controlar as etapas de producéo e na retirada
de problemas construtivos, agregando valor, reduzindo desperdicio de materiais
(Mohamad, 2020).

Como os blocos eram paletes, o caminhdo responsavel pela entrega
utilizava um muque, para o descarregamento, otimizando na entrega do material e

podendo descarregar em qualquer local da obra, como mostra a Figura 34.

Figura 34 — Bloco de concreto.

Fonte: Acervo do autor, 2023.

A otimizacdo comecou desde a entrega dos primeiros blocos, em que o
material era descarregado diferente dos tijolos ceramicos convencionais. Que era
realizado manualmente pelos funcionarios que iam entregar e pelos proprios da

empresa que auxiliavam para aumentar a velocidade de produtividade Figura 35.
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Figura 35 — Tijolo ceramico

- 1}7; e dig g,
4 : ' 4
4 iy

i

Fonte: Acervo do autor, 223.

Os blocos eram descarregados proximos aos locais de trabalho conforme
a Figura 36, onde era iniciado a execucdo das alvenarias de vedacao, proximo aos

pilares e vigas onde foi executado a paginacdo pelos pedreiros bloqueiros,
especialistas em realizar esse tipo de alvenaria estrutural.

Figura 36 — Distribuic&o de blocos.

onte: Acervo 0 autor, 023.

Em que a distribuicdo dos blocos pela obra, estava relacionada ao quanto

seria utilizado para a realizacdo do plano, esses blocos eram locados proximos ao
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local de trabalho devido as distancias de deslocamento e o peso do material, que seria
transportado de poucos em poucos blocos.

Arelacao de todas as atividades que s&o realizadas na obra vai ser afetada,
desde uma relagéo de escolha de um material de um fornecedor ao produto final. Em
que um pequeno detalhe pode ocasionar uma melhora na cadeia produtiva na
construcdo do imovel (Pinheiro; Crivelaro,.2014).

Para otimizar o trabalho dos profissionais assentadores de blocos, foi
realizado um estudo dos panos, de acordo com o projeto estrutural e o de arquitetura
do empreendimento, para possibilitar a melhor producédo para os funcionarios de mao
de obra direta. Isso levou a uma andlise de paginacéo dos blocos de concreto, para
gue néo houvesse perda de material.

Foi realizada a montagem de um projeto, para simular uma maquete 3D,
no qual era possivel visualizar a estrutura pronta, as esquadrias da fachada, e
visualizar a paginacao das alvenarias de bloco de concreto. Diante disso, era possivel
contar visualmente pela imagem, a quantidade de fiadas que ira pegar em cada plano.

Os macigos brancos verticais e horizontais, sao representados pelos pilares
e vigas, respectivamente e os retangulos pequenos de tom mais claro, séo
representados pela paginacéo dos blocos de concreto e que os representam a calha,
os blocos de tonalidade mais escura, responsavel por amarrar e deixar a alvenaria

mais firme, sendo representado pela Figura 37 — Paginagéo 3D.Figura 37.

Figura 37 — Paginacéo 3D.

Fonte: Acervo da obra, 2023.

Com o auxilio do desenho da maquete em 3D, foi possivel calcular os niveis
gue se comprometeriam o0s blocos, para que se pudesse chegar a ultima fiada da
alvenaria com o insumo inteiro, sem que ocorresse nenhum corte, que No processo

geraria prejuizos de entulho e perda de material.
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O “nivel zero” da obra foi elevado para a cota de cem centimetros, assim
sendo marcado para todos os pilares, assim era analisado de acordo com a maquete
3D, para a marcagdo do nivel de cada fiada de bloco de concreto. Assim os blocos
nao tinham medidas, mas cotas que eram feitas com a marcacéo da trena de aco.

A marcacao era realizada com a fixacdo do ponto cem centimetros da trena
nos pilares, assim néo tendo perda de milimetros quando fosse marcar as cotas. No
qual os valores que ficavam abaixo dos cem centimetros, eram subtraidos do mesmo
e 0s que ficavam acima, eram somados, assim a marcacao era feita de acordo com a

Figura 38.

Figura 38 — Detalhe construtivo bloco de concreto.
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Fonte: Adaptacdo do acervo da obra, 2023.

Com resultado dessa atividade extra, expressa na Figura 39, a eficiéncia
da produtividade foi maior e mais precisa, pois os colaboradores néao tinham o trabalho
de ter que fazer a paginacéo, focando apenas na realizacdo dos assentamentos do
bloco, em que a atividade de marcacdo era responsabilidade de outra equipe, que

deixava o local pronto para a realizagao do servico.
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Fonte: Acervo do autor, 2023.

As contas eram marcadas nos trechos que ficavam entre pilares, assim
como as cotas estavam no mesmo nivel, os pedreiros esticavam arames, para poder
se referenciar nas cotas marcadas para a realizagdo do trabalho, assim a producao
nao tinha inconsisténcias de nivelamento de fiadas de blocos.

Com isso, a reducdo de colaboradores é possivel para a execucdo da
atividade, combatendo ao tempo de espera e perda de movimento, com a preparacéo
de outra equipe, € possivel que o trabalho ndo fique ocioso, em que as paradas nao
ocorram pois 0 processo esta sendo alinhado por essa outra equipe que vem na frente
(Monden, 2015).

4.4.2 Obra 2

A obra situada no bairro Presidente Kennedy surgiu na contratacdo do
cliente por uma construtora, que terceirizou a obra para uma empresa de engenharia
gue de fato construiu o empreendimento.
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A terceirizacdo foi repentina, e do prazo em que foi assinado o acordo, a
empresa de engenharia possuia apenas quatro meses para que pudesse entregar o
empreendimento para a inauguracao.

A obra iniciou com um estagiario, dois pedreiros e um servente, sendo
realizada uma reunido para que fosse possivel o alinhamento de informacfes a
respeito da obra, passando informacdes basicas a respeito sobre o empreendimento
e 0S servi¢os que seriam realizados.

No qual os funcionarios ficaram responsavel por realizar servigcos
preliminares de escavacao de terreno para a locagcdo das tubulacbes, no qual os
pontos ficavam responsaveis pelo estagiario de engenharia civil que obteve a
responsabilidade da obra, devido a auséncia de projetos impressos no inicio da obra,
era necessarios retirar as informacdes pelo computador.

Dificultando o acesso a informacdo de projeto, que fosse possivel a
execucdo das atividades dos funcionarios, pois a necessidade da presenca do
estagiario para que fosse possivel a passagem de informacdes para os colaboradores
de méo direta. Diante disso, a auséncia de sua presenca em qualquer dia de trabalho
era prejudicial para a empresa, deixando toda a informacao concentrada em um Unico
funcionéario da empresa.

O operario ndo tinha a perspectiva de querer ter um desenvolvimento
proprio e um desenvolvimento para a empresa, visto que o que lhe interessava,
todavia era apenas receber os seus salarios. O desgosto no trabalho pelos
colaboradores era nitido, ndo tendo interesse pelas atividades que eram exercidas e
nem respeito pelos donos da empresa.

A realizacdo de um desenvolvimento esta relacionada na metodologia
Toyota, em que a sustentacdo da empresa era responsavel por dois pilares: o respeito
por pessoas e a melhoria continua. Esses fundamentos, levam ao desenvolvimento
pessoal e comercial do trabalho (Liker, 2022).

A relagdo que foi levada a empresa, até o final da obra foi nessa
perspectiva, no qual o andamento foi estabelecido, os servicos comecaram a ficar
pesados e exaustivos. Em que o trabalhador n&o tinha a perspectiva de continuar a

produzir.
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A apresentacao das metodologias apresentadas por cada uma das obras,

pode ser apresentada no

Quadro 3, exemplificando a relacdo que cada obra tem de afinidade com o

emprego do lean construction.

Quadro 3 — Andlise de aplicabilidade lean.

ANALISE DE APLICABILIDADE LEAN

Estudo dos processos
construtivos voltados ao
Lean Construction

Incluso?

OBRA 1

OBRA 2

Compatibilizagao de
informacoes

- As informacgdes sao
disponibilizadas para todos os
funcionarios da sala técnica.

- Realizagdo de verificagdo para
a compatibilizacdo de
informacgdes.

- Reunides de alinhamento de
informacgdes.

- Falta de comunicacdo
para o inicio da obra.

- Gerando paralisacao,
devido a falta de mao de
obra e de materiais.

- Comunicagao entre

escritério e obra ausente.

Sistema organizacional

Distribuicdo planejada do
canteiro de obras, nas demais
areas de trabalho e
convivéncia:

- Vestidrio (Conforme Nri18,
para atender o pico de obra).

- Refeitorio (Ventilado,
afastado do ambiente de
trabalho, devido a sujeira).

- Carpintaria (Préximo do
armazenamento do madeirite).
- Ferragem (Préximo do
armazenamento do ferro).

- Betoneira (Disposta perto dos
agregados e do cimento).

- Almoxarifado (Material
organizado).

- Local inapropriado para
locacdo de area de
vivéncia.

- Pertences pessoais
eram guardados no
mesmo ambiente de
trabalho.

- Falta de Local
apropriado para guardar
ferramentas e materiais.
- Desaparecimento de
materiais

Limpeza

- Reducdo de entulho,
substituicdo do tijolo ceramico
pelo bloco de concreto
estrutural.

- Utilizacdo de andaimes
fachadeiros, em vez da
montagem de estrutura de
madeira.

- Sobrecarga no mesmo
funcionario:

. Desperdicio de
tubulacées.

. Desperdicio de tijolo
ceramico.
- Ambiente sem limpeza
regular.




- Padronizacdo dos painéis de
forma, para a reutilizagao até o
final da obra, evitando excesso
de entulho.

- Materiais espalhados
pela obra sem um
controle de saida e
entrada de material.
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- Separacdo dos residuos de
madeira em baias.
- Locagao da fundagao feita por
georreferenciamento, resultou
em:

.Reduc¢do de madeira para
montar gabarito ao redor da
obra e de mao de obra para

- Inicio com apenas dois
colaboradores de mao de
obra direta e um

~ estagidrio.
eXéclcao. - Falta de projetos
.Aumento da produtividade. .
impressos.

- Distribuicdo de bloco de
concreto para a execugao da
alvenaria, em paletes
distribuidos nos locais de
trabalho.

- Realizagdo da paginagao do
bloco de concreto, para que
diminuisse as etapas de
execucdo dos bloqueiros, para
gue nao ocorresse corte de
bloco.

- Dependéncia do
estagidrio em obras.

- A obra gerou falta de
perspectiva de
continuidade, dos
operdrios em
permanéncia na
empresa.

Planejar

Fonte: Acervo do autor, 2023.

O que pode ser analisado dos dados apresentados € que a relacdo da obra
1 em relacéo aos que foi discutido da obra 2, possui uma incorporacado melhor as suas
ideias e tendo uma preocupag¢do maior com os empregos das melhorias continuas
dos processos.

O que foi discutido em relacéo a obra 1, da elaboracdo de um planejamento
e uma padronizacdo dos processos, foi comprovado que esses métodos tendem
apresentar uma melhoria na eficiéncia, em relacdo a uma auséncia de um controle
produtivo. No qual a execucao diminui os riscos e eleva a eficiéncia.

A apresentacdo do tépico planejar, monstra que a relagdo do lean
construction é mais relevante na obra 1 que na obra 2, devido ao pensar em objetivar
uma construcdo limpa e organizada, no qual o planejamento das etapas dos
processos executivos vem com o intuito de estabelecer a padronizacao e reduzir o

desperdicio de tempo, em improdutividade e de material.
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No qual a eliminacdo da improdutividade, esta relacionada ao que foi
abordado, pela realizacdo das atividades de planejamento, no qual a méo de obra
direta, responsavel por executar a atividade, ndo ira realizar essa atividade de
preparo. Com a introdug&o uma nova equipe que venha realizando essa atividade do
planejamento e preparacdo do local de trabalho, como a paginacéo dos pilares.

A equipe de profissionais ndo serdo ter interrompidas por problemas de
falta de informacdes de execucéo ou até mesmo de falta de materiais, como o material
era entregue pelo fornecedor nas proximidades do local de trabalho do profissional,
tendo a reducédo de deslocamento, devido ao grande tamanho do canteiro.

Com essas atitudes os operarios ficaram satisfeitos com a gestédo da obra,
devido ao auxilio em suas atividades, diferentemente da obra 2. Com as probleméticas
apresentadas, na falta de planejamento, ocasionando mudangas constantes na
execucao e no armazenamento de materiais.

Isso ndo demonstra uma seguranca aos colaboradores, no qual as
incertezas fazem com os servi¢os nao ficassem padronizados, por causa do excesso
de alteracBes e auséncia de informacdes relacionadas ao escritdério e a obra,
ocasionaram no desgosto da obra.

Esses problemas impediam com que os operarios nao trabalhassem com
qualidades. Sendo analisado anteriormente, quando mostrado com a falta de
padronizacdo ocasiona uma falta de qualidade e produtividade para o processo
executivo.

Levando aos operdrios a produzirem pouco e com baixa qualidade, além
disso, o desgosto fez com que o quadro de funcionarios desistisse de trabalhar na
obra, devido as incertezas mostradas pela obra e que alguns membros da equipe nao
estavam cumprindo suas responsabilidades de trabalho conforme esperado. Isso

estava afetando a produtividade geral e a eficiéncia da obra.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O sistema do lean construction, aborda ferramentas, métodos e conceitos,
gue estdo empregados na otimizacao dos processos e em que as ferramentas usadas
pelos japoneses, sdo apresentadas no Quadro 4. Em que todos esses ideais estao

voltados para uma simples concepc¢ao, que € a melhoria continua dos processos.

Quadro 4 — Analise da filosofia lean.

ANALISE DA FILOSOFIA LEAN
. Incluso?
Ferramentas Lean Construction
OBRA 1| OBRA 2

Qualidade produtiva X
PDCA X
Kanban

5s X
Kaizen X
Metodologia do Sistema Toyota de Produgao X
Just in time X
Lean construction X

Fonte: Acervo do autor, 2023.

Com isso, € visto que o berco do termo lean, tem como principal referéncia
o Sistema Toyota de producéo, no qual seus processos que visam nas identificacbes
de erros e analisando isso, melhorar o sistema de producéo, identificando, estudando,
para a realizacdo de um planejamento que evite esses erros.

A utilizacdo dessas ferramentas trazidas da indastria fabril para a
construcdo civil, serviu de fundamental importancia para que a obra 1 atingisse a
qualidade e gestdo que foi apresentada. Mas em contrapartida, a obra 2 nao
apresentou a adocdo de nenhuma dessas ferramentas, relatando problemas no
andamento de sua obra, sendo analisada no Quadro 4.

Caso que foi empregado na obra 1, com os estudos no compartilhamento
de informacdes, na aplicacdo de um sistema organizacional, em um meio de limpeza
e no planejamento, obtendo éxito com suas aplica¢cdes, mostrando uma melhoria na
producdo e na qualidade, tanto na entrega da atividade, como na organizacao, pois
conseguiu padronizar 0S Seus processos.

Com isso, foi possivel tirar a improdutividade e desperdicios, melhorando a

qualidade de producéo, ndo obtendo retrabalho em seus processos construtivos,
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conseguindo aplicar as ferramentas. Em um ambiente limpo e organizado, foi possivel
reduzir as movimentacdes desnecessarias, que ndo vao agregar valor final ao
produto, levando melhorias para a construgéo civil.

No que difere da obra 2, que devido a suas auséncias das ferramentas,
apresentou problemas construtivos de desperdicio de material, trabalho dos
colaboradores e de deslocamento. Gerando desdém pelos colaboradores,
relacionados aos superiores, que ja nao conseguiam se comunicar com Seus
funcionarios.

Portanto, de acordo com o comparativo entre as duas obras, é fundamental
gue seja implementado as ferramentas e seus ideais que Sao responsaveis pela
composicdo do lean construction. Para que seja almejavel a construgdo, que ocorra
com qualidade, organizacéo, produtividade e limpeza.

No entanto, com os beneficios trazidos pela obra 1 em comparativo com a
obra 2, mostraram maior maturidade, em que mais se aproximaram das qualidades e
dos ideais da filosofia lean, sendo visivel os beneficios que foram gerados dentro do
canteiro de obra.

Visto que é necessario que seja feitos outros comparativos, como a
realizacdo de diferentes obras entre comerciais e residenciais, no que diz a respeito
também do capital de investimento entre elas, mostrar as influéncias. Com o objetivo
de ser realizado novos comparativos, para o desenvolvimento de novos trabalhos

futuros, visando aprofundar as aplicabilidades do lean construction dentro das obras.



83

REFERENCIAS

5S’s — O PODER DOS CINCO SENSOS. Dana. 2019. Disponivel em:
<https://dana.com.br/dana-informa/5ss-0-poder-dos-cinco-sensos/>. Acesso em dia:
19 de mar. de 2023.

BALLE, Michael; JONES, Daniel T.; CHAIZE, Jacques; et al. A estratégia lean: para
criar vantagem competitiva, inovar e produzir com crescimento sustentavel. 1.
ed. Porto Alegre: Bookman, 2019.

BERNARDES, Mauricio Moreira S. Planejamento e Controle da Producéo para
Empresas de Construgéo Civil. 2. ed. Rio de Janeiro: LTC, 2021.

CHIAVENATO, Idalberto. Gestao da Producao: Uma Abordagem Introdutéria. 4.
ed. Rio de Janeiro: Editora Atlas Ltda, 2022.

CORREA, Henrique L.; GIANESI, Irineu G N. JUST IN TIME, MRP Il e OPT. 2. ed.
Sao Paulo: editora Atlas S.A., 2009.

CONSTRUCAO DE NOVA PISCINA EM PREDIO DE LUXO ONDE ESTRUTURA
DESABOU CUSTARA MAIS DE R$ 1 MILHAO. Diario do Nordeste. 2021.
Disponivel em: <https://diariodonordeste.verdesmares.com.br/ultima-
hora/pais/construcao-de-nova-piscina-em-predio-de-luxo-onde-estrutura-desabou-
custara-mais-de-r-1-milhao-1.3077819>. Acesso em dia: 23 de mar. de 2023.

DENNIS, Pascal. Producéo Lean Simplificada. 2. ed. Porto Alegre: Bookman,
2008.

GOOGLE EARTH. Disponivel em: https://earth.google.com/web/@-3.74506144,-
38.53587212,26.74115225a,14719.99174279d,35y,0h,0t,0r/data=OgMKATA.
Acesso em dia 11 de out. de 2023.

HOPP, Wallace J.; SPEARMAN, Mark L. A ciéncia da fabrica. 3. ed. Porto Alegre:
Bookman, 2013.

IMAI, Masaaki. Gemba Kaizen: uma abordagem de bom senso a estratégia de
melhoria continua. 2. ed. Porto Alegre: Bookman, 2014.

KANBAN: SISTEMAS DE PRODUCAO PUXADA. NORTEGUBISIAN. 2018.
Disponivel em: < https://www.nortegubisian.com.br/blog/sistemas-de-producao-
puxada-kanban/>. Acesso em dia: 18 de mar. de 2023.

KERN, Andrea P; FORMOSO, Carlos T. LNTEGRAQAO DOS SETORES DE
PRODUCAO E ORCAMENTONA GESTAO DE CUSTOS DE
EMPREENDIMENTOS DECONSTRUCAO CIVIL. Fortaleza, 2004.

KOENIGSAECKER, George. Liderando a transformacé&o lean nas empresas. 1.
ed. Porto Alegre: Bookman, 2011.

LOSKELA, Laurin. Aplicacdo da Nova Filosofia de Producéo a Construgdao.
Finlandia, 1992.



84

LOSKELA, Laurin; HOWELL, Gregory. A teoria subjacente do gerenciamento de
projetos esta obsoleta. Manchester, 2002

LAUGENI, Fernando P.; MARTINS, Petronio G. Administracdo da producéo. 3. ed.
Séo Paulo: Editora Saraiva, 2015.

LEAN CONSTRUCTION APLICADO A GESTAO DE OBRAS: MANTENHA O
FATURAMENTO DA EMPRESA DURANTE A CONSTRUQAO OU REFORMA.
Gazeta do povo. 2023. Disponivel em:
<https://www.gazetadopovo.com.br/conteudo-publicitario/rce-engenharia/gestao-de-
obras/>. Acesso em dia 05 de abri. de 2023.

LIKER, Jeffrey K.; FRANZ, James K. O modelo Toyota de melhoria continua. 1°.
ed. Porto Alegre: Bookman, 2013.

LIKER, Jeffrey K.; HOSEUS, Miguel. A cultura Toyota. 1. ed. Porto Alegre:
Bookman, 2009.

LIKER, Jeffrey K. O modelo Toyota: 14 principios de gestdo do maior fabricante
do mundo. 2. ed. Porto Alegre: Bookman, 2022.

LIKER, Jeffrey K.; ROSS, Karyn. O Modelo Toyota de Exceléncia em Servicos: A
Transformacédo Lean em Organizacdes de Servico. 1. ed. Porto Alegre: Bookman,
2019.

LOBO, Renato N. GESTAO DA QUALIDADE. 2. ed. S&o Paulo: Erica, 2020.

MAGALHAES, Rachel M; MELLO, Luiz C B B; BANDEIRA, Renata A M.
Planejamento e controle de obras civis: estudo de caso multiplo em
construtoras no Rio de Janeiro. Rio de Janeiro, Gestao & Produgéo, 2015.

MARCONI, Marina A.; LAKATOS, Eva M. Metodologia Cientifica. 8. ed. Barueri,
Atlas, 2022.

MOHAMAD, Gihad. Constru¢cdes em Alvenaria Estrutural. 2. ed. Sdo Paulo:
Editora Blucher, 2020.

MONDEN, Yasuhiro. Sistema Toyota de Producéo. 5. ed. Porto Alegre: Bookman,
2015.

MOREIRA, Daniel A. Administracdo da Producao e Operacdes - 22 Edicédo
Revista e Ampliada. 2. ed. Sado Paulo: Cengage Learning, 2012.

NORMA REGULAMENTADORA 18. NR 18 - SEGURANCA E SAUDE NO
TRABALHO NA INDUSTRIA DA CONSTRUCAO, 2022.

OLIVEIRA, Eduardo H. Lean Construction: O Principio Do Takt. 1. ed. Mogi das
Cruzes: Publicado de forma independente, 2018.

PALADINI, Edson P. Gestédo da Qualidade - Teoria e Prética. 4. ed. Sdo Paulo:
Atlas, 2019.



85

PEREIRA, Adriana M.; BARCO, Clarissa F. et al. APLLCA(;AO DA CONSTRUCAO
ENXUTA (LEAN CONSTRUCTION) NA CONSTRUCAOQO CIVIL. Fortaleza,
ENEGEP, 2015.

PINHEIRO, Antonio Carlos da Fonseca B.; CRIVELARO, Marcos. Qualidade na
Construcao Civil. 1. ed. S&o Paulo: Erica, 2014.

PINTO, Lugas T.F.; GESTAO E GERENCIAMENTO DEN OBRAS DE
EDIFICACOES HABITACIONAIS COM TERCEIRIZACAO TOTAL DAS
ATIVIDADES FIM. Rio de Janeiro: Escola Politécnica UFRJ, 2019.

RIBEIRO, Bibiana Z. Tecnologias na construcéao civil. 1. ed. Sado Paulo Platos
Solugdes Educacionais S.A., 2021.

RIBEIRO, Janaina R.; FERNANDES, Barbara C. et al. A QUESTAO DA
AGREGACAO DE VALOR NO MAPEAMENTO DE PROCESSO E NO
MAPEAMENTO DE FALHAS. Séo Paulo, ENEGEP, 2010.

RODRIGUES, William C. Metodologia Cientifica. Paracambi: FAETEC/IST, 2007.

SACKS, Rafael; EASTMAN, Charles; TEICHOLZ, Paulo; et al. Manual de BIM: um
guia de modelagem da informacéo da construgéo para arquitetos,
engenheiros, gerentes, construtores e incorporadores. Porto Alegre, Bookman,
2021.

TUBINO, Dalvio F. Manufatura Enxuta como Estratégia de Producao: A Chave
para a Produtividade Industrial. 1. ed. S&o Paulo: Atlas, 2015.

VIEIRA, Yan Sabino. Et al. Gestao de processos: métodos para a melhoria
continua. Revista Cientifica Multidisciplinar Nacleo do Conhecimento. Ano. 07, Ed.
11, Vol. 09, pp. 05-13. Novembro de 2022.

WERKEMA, Cristina. Métodos PDCA e Demaic e Suas Ferramentas Analiticas. 1.
ed [9a Reimp.]. Rio de Janeiro: Grupo GEN | Grupo Editorial Nacional. Publicado
pelo selo Editora Atlas, 2021.



