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INTRODUCAO

A construcao civil € um dos pilares da economia nacional, colaborando
com o desenvolvimento, uma vez que gera toda a infraestrutura necessaria do
pais. Dessa forma, € de suma importancia avaliar a gestdao num todo, pois a
situacdo atual do Brasil, com instabilidade politica e financeira, exige dos
gestores utilizar os recursos da maneira mais eficaz e eficiente possivel,
retendo desperdicios e mantendo a qualidade exigida.

OBJETIVO

Objetivo geral: avaliar e gerenciar os principais desperdicios na
Industria da construcao civil em estudo.

Objetivos especificos: (1) Identificar o setor com maior evidéncia de
desperdicio na obra civil em estudo; (2) Documentar a operacao identificada
e quantificar as medidas de desempenho atuais no setor da obra civil em
estudo; (3) Aplicar os principios da producdo enxuta para reduzir
desperdicios evidenciados no setor da obra civil em estudo.

METODO DO TRABALHO

O trabalho foi realizado em uma obra civil, localizada em Passo Fundo,
pertencente a uma construtora local. O empreendimento analisado estava na
fase de instalacOes e revestimentos.

A metodologia baseou-se num processo de analise com seis etapas, que
buscaram detalhar e analisar os recursos para obter solucOes, representadas
na Figura 1.
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Figura 1: fluxograma da metodologia.

ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

A partir da coleta de dados, foi analisado e definido que o
setor com maior desperdicio era 0 setor da argamassa. Com as
InformacOes coletadas, fol gerado fluxograma dos processos de
argamassa de reboco externo e de reboco interno, demonstrados na
Figura 2.
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Figura 2: fluxograma da argamassa de reboco externo e interno.

Com as informacoes dos fluxogramas fol gerado mapeamento
de fluxo de valor (VSM) da argamassa de reboco externo e de reboco
Interno, conforme Figura 3.

m  Demora  Transporte  Esocagem  Transpome  Inspeglc
TIT=034min | T 3min | 1= 034mn | 1= 017 mn | 1= 10mn | 1= 0.42min | T 012 min TiT=3min_ | 1= 054min | TM=042min | TT=3mn | TT=008mn | TM=1m [ Tm=t0min | TT=10min | TT=1440min | TM=15min | TM=Smin | TM=034min | TT=3mn | TM=03dmn | M= 008min | TT=008mn | MT=054min| TM=3min | TM=008mn | T=1mn

LZ23min au 0,37 horas
V-AT= N5Tmin ou0,13horas
Legenda

aaaaaaa

TIT= tempo de tarefa TTT=tempo de stravessamento total

W-AT= tempo de valor agregada

Figura 3: VSM da argamassa de reboco externo e interno.

A partir dos fluxogramas e VSM, foi realizado um plano de
acao 5SW2H, conforme Figura 4, utilizando a ferramenta de gestao de
visual: o sistema Kanban, exposto na Figura 5.

PLANO DE ACAO 5W2H - ARGAMASSA PARA REBOCO EXTERNO

O que precisa ser feito?

WHAT?

Aplicagdo de sistema Kanban com quadro visual, conforme Figura 25, a fim de ordenar a produgdo e
distribui¢do de argamassa de reboco externo.

Por que precisa ser feito?

Onde deve ser feito?

No setor de argamassa e no quadro de gestdo visual de kanban ao lado da rampa de acesso ao elevador.

Quando precisa ser feito?

Iniciar a aplicagdo em outubro/2017.

Quem ser4 responsavel?

WHO? | WHEN? | WHERE?

Plano de agdo e inicial implantagdo: autora do TCC. Continuidade e controle: setor de engenharia.

Como deve ser feito?

SOLICITACAO DE MATERIAL NO QUADRO KANBAN PELOS OPERADORES:
Para abastecimento do turno da manha: solicitagdo na tarde anterior a partir das 17 horas.

Para abastecimento do turno da tarde: solicitagio na tarde anterior a partir das 17 horas e/ou na manhd a

Cartdo vermelho: urgéncia - realizar a produgio da argamassa no primeiro turno da manhi, as 7h30.

Cartdo verde: sequéncia - sealizar a produgéo da argamassa no segundo turno da manhd, as 10 horas.
TARDE:

Vermelho: urgéncia - realizar a produgdo da argamassa no primeiro turno da tarde, as 13 horas.
Verde: sequéncia - realizar a produgéo da argamassa no segundo turno da tarde, as 15h30.

HOW?

FLUXO DO SISTEMA KANBAN:
1. Os pedreiros solicitam o material via quadro kanban, colocando os cartdes no turno que desejam a
argamassa, levando em considerag3o o momento que necessitardo do material, conforme descrito acima.

2. O operador da argamassa visualiza e anota na planilha a quantidade que foi solicitada e gera produgdo
no momento determinado, na quantidade certa para entregar no tipo certo.

3.0 g}xincheiro vigualiza 0 quadro kanban e se organiza para distribuigo da argamassa, nos dois turnos
matutinos e nos dois turnos vespertinos, distribuindo nos tipos solicitados. Para cada caixa entregue é
retirado o cartao kanban do quadro para iniciar posteriormente o ciclo novamente.

4. O operador da argamassa, a partir desse método kanban, organiza-se para produgo nos turnos

solicitados, sabendo previamente o tempo necessario que permanecera na produgdo da argamassa, sendo
realocado no restante do tempo disponivel para outra tarefa/ operagdo.

5. Se mantiver o padrdo de 8 caixas diarias, sendo no turno da manha 2 caixas urgéncia e 2 sequéncia, e
no tum(z da tarde repertir a expectativa, utilizando os dois silos simultancamente, seu tempo de ‘
permanéncia sera de 10 minutos (0,16 horas) para cada turno matutino e vespertino, totalizando 40
minutos (0,64 horas) na produgdo de argamassa e n3o 80 minutos (1,28 horas) como anteriormente,
quando produzir caixas em momentos aleatérios, conforme demanda imediata.

Quais sdo os custos?

HOwW
MUCH?

Havera o custo de investimento no quadro Kanban e treinamento aos colaboradores envolvidos.

Figura 4: plano de acao 5W2H.

PLANO DE ACAQ 5W2H - ARGAMASSA PARA REBOCO INTERNO

O que precisa ser feito?

WHAT?

Aplicagdo de sistema Kanban com quadro visual, conforme Figura 25, a fim de ordenar a produgio e
distribuig@o de argamassa de reboco interno.

E Po'rque 0 planejament? e controle da produgdo da argamassa pio ocorrem de forma eficiente, tendo Por que precisa ser feito?
£ evidéncias de desperdicios constados pelo fluxograma e medidas de desempenho, como: baixo &
rendimento do operador, ociosidad i 4 distribui = .
oo p! e do setor, falha na comunicagdo entre setores e mé distribuigio da ; Porque a distribui¢do da argamassa para reboco externo e a comunicagao ¢ falha, ndo havendo um fluxo

continuo e definido, dependendo de alimentago de informagdo imediata, ndo seguindo um planejamento.

Onde deve ser feito?

No setor de argamassa e no quadro de gestao visual de kanban ao lado da rampa de acesso ao elevador.

Quando precisa ser feito?

Iniciar a aplicag@io em outubro/2017.

WHO? | WHEN? | WHERE?

Quem sera responsavel?

Plano de agdo ¢ inicial implantagdo: autora do TCC. Continuidade e controle: setor de engenharia.

artir das 11h30. SOLICITAGAO DE MATERIAL NO QUADRO KANBAN PELOS OPERADORES:
CARTOES KANBAN - cada cartio indi dugdo d cai ¢
MANHA: S PIMINgSo de N CALKR do argamadsa; Com base no planejamento semanal, o mestre de obras solicita a quantidade necesséria de argamassa ao

HOW?

Como deve ser feito?

fornecedor externo, com trés dias de antecedéncia ao uso.

Durante os trés dias Uteis de espera da argamassa, 0s operadores podem realizar a solicitagio via quadro
kanban da argamassa, levando em consideragio o turno que a utilizaré e a urgéncia de recebimento.

CARTOES KANBAN - cada cartio indica necessidade de uma caixa de argamassa.
DISTRIBUIGAO CONFORME QUADRO KANBAN:

Turnos pré-definidos: manha e tarde.

Cartdo vermelho: urgéncia - sera distribui¢ao imediata no turno solicitado.
Cartdio verde: sequéncia - serd distribuigfio conforme possibilidade, atendendo no turno solicitado.
FLUXO DO SISTEMA KANBAN:

1. Os pedreiros solicitam o material via quadro kanban, colocando a quantidade de cartdes conforme
quantidade de caixas que precisardo no turno que desejam a argamassa e no tipo de atividade que estardo
trabalhando, levando em considerag@io o momento que necessitario do material, conforme descrito acima.

2. O guincheiro visualiza o quadro kanban e se organiza para distribuigdo da argamassa, distribuindo
imediatamente a argamassa com urgéncia e posteriormente, conforme planejamento do guincheiro, as de
sequéncia, nos tipos solicitados. Para cada caixa entregue é retirado o cartdo kanban do quadro para
iniciar posteriormente o ciclo novamente,

Quais sao os custos?

Havera o custo de investimento no quadro Kanban e treinamento aos colaboradores envolvidos.

Os resultados apds a implantacdo do quadro Kanban foram
significativos, havendo reducao de 38,46% e 21,42% das etapas que
nao agregavam valor e 40,54% do tempo, aumento de 81,18% do
rendimento e 10,84 unidades/homem.hora, sendo gerado um quadro
comparativo entre a situacao anterior e posterior ao plano de acao,
conforme Fi gura 0. COMPARATIVO DE RESULTADOS OBTIDOS COM O PLANO DE ACAO

FLUXOGRAMA DE PROCESSO

Argamassa de reboco externo:
ARGAMASSA Situaciio anterior ao plano de aciio | Situagiio posterior ao plano de a¢iio | Resultados obtidos:
T - | 4 operagdes 3 operagdes -25%
——— MANHE TARDE 4 transporte 2 transporte -50%
LocAL REBOCO EXTERNO | REBOCO INTERNO | REBOCO EXTERNO | REBOCO INTERNO 1 inspec;ﬁo 0 inspegﬁo -100%
12 TIPO 1 demora | demora 0%
22 TIPO 3 estocagem 2 estocagem -33,33%
32TIPO Num geral, redugdo de 38,46% das etapas que ndo agregavam valor.
il Argamassa de reboco interno:
2: :::z Situagiio anterior ao plano de agiio | Situagiio posterior ao plano de a¢dio | Resultados obtidos:
—— 6 operagdes 6 operagoes 0%
pr— 4 transporte 2 transporte -50%
92 TIPO 1 inspegdo 0 inspegdo -100%
102 TIPO 2 demora 2 demora 0%
112 TIPO 1 estocagem 1 estocagem 0%
12¢ TIPO | Num geral, redugdo de 21,42% das etapas que ndo agregam valor.
it s MEDIDAS DE DESEMPENHO
:: ::: ‘ Situac@io anterior ao plano de acdo | Situagiio posterior ao plano de agio | Resultados obtidos:
Pp=— ' i CP= | 136 horas/més CP= | 13,32 horas/més - 122,68 horas/més
172 TiPO TO= |25,6 horas/més TO= | 13,32 horas/més - 12,28 horas/més
182 TIPO ‘ TP= |25,6 horas/més TP= | 13,32 horas/més - 12,28 horas/més
n= |18,82% n=_|100% + 81,18%
&= |100% = |[100% 0%
. Pp= |18,82% Pp= |100% + 81,18%
F I g U ra 5 . q U ad ro Kan ban . Po= | 1,17 unidades/ homem.hora | Po= |12,01 unidades/ homem.hora + 10,84 unidades/
homem.hora
MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR (VSM)
Argamassa de reboco externo:
Situagiio anterior ao plano de acéio | Situagiio posterior ao plano de a¢do | Resultados obtidos:
TTT= 0,37 horas TTT= 0,22 horas - 0,15 horas
V- V-
AT= 0,19 horas AT= 0,11 horas - 0,08 horas

Redugdo de 40,54% no tempo do TTT.
Redugdo de 42,10% no tempo do V-AT.
Argamassa de reboco interno:

Situagdo anterior ao plano de agfo | Situagio posterior ao plano de a¢iio | Resultados obtidos:
TTT= 24.8 horas TTT= 24,75 horas - 0,05 horas
V- y=
AT= 0,6 horas AT= 0,61 horas + 0,01 horas

Redugdo de 0,20% no tempo do TTT.
Aumento em 1,6% no V-AT (tempo de valor agregado).

Figura 6: quadro comparativo.

CONCLUSAO

A utilizacdo dos métodos de producao enxuta aplicados na
obra civil, tende a trazer contribuicOoes para a avaliacao de
desperdicios e uso eficiente dos recursos disponiveis, gerando
mais competitividade com lucratividade, qualidade, produtividade
e menor custo.



