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1 INTRODUCAO

Apesar da importancia econémica do setor da construcéo civil, este apresenta muitos
problemas relacionados a atrasos, falta de qualidade do produto final e, quantidade de perdas
em seus processos produtivos. Aziz e Hafez (2013) destacam que o emprego de métodos e
conceitos de gerenciamento contemporaneos sao abordagens efetivas para melhorar a eficiéncia
do setor da construcéo.

Segundo Hicks (2007), o pensamento enxuto! fornece uma abordagem focada na
melhoria continua dos processos e apresenta uma variedade de ferramentas e métodos visando
efetivar tais melhorias. Picchi (2003) afirma que apesar das ferramentas do pensamento enxuto
terem nascido no ambiente de manufatura, as aplicac@es no setor da construcao civil apresentam
grandes possibilidades de sucesso na melhoria do desempenho do trabalho realizado. Uma
destas ferramentas € o Trabalho Padronizado.

O Trabalho Padronizado propde o estudo detalhado da operagdo, com base na
cronometragem e identificacdo das perdas, visando realizar melhoria na operacao a fim de
balancear a carga de trabalho com base na demanda do cliente (tempo takt?), estabelecer uma
sequéncia de trabalho padrdo e definir um estoque minimo de trabalho em processo para que
n&o ocorra a interrupcao dos fluxos de produgédo (ANTUNES JR. et al., 2009).

Mariz (2012) propds um método para aplicagdo do Trabalho Padronizado em servigos
de construcdo, baseado no método proposto por Rother e Harris (2016) para a manufatura. Este
método foi escolhido para realizacdo desta pesquisa por ser método estruturado, com uma
sequéncia definida de inicio e fim de obtengédo de dados, além de ter sido criado e aplicado no
contexto da construcéo civil. Além disto, os resultados obtidos com a aplicacéo do deste método
apontaram ganhos quantitativos e qualitativos relacionados a produtividade da mao de obra.

A pesquisa apresentada neste artigo foi realizada com base nos dados coletados no
trabalho de Silveira (2019). O objetivo do artigo foi identificar as perdas ocorridas no servico
de assentamento de alvenaria externa em uma obra na cidade de Passo Fundo, por meio da
aplicacdo da ferramenta do Trabalho Padronizado, utilizando o método proposto por Mariz
(2012).

2 METODO DE PESQUISA

A primeira etapa da pesquisa baseou-se na revisdo bibliogréafica sobre o tema
Padronizacdo e Trabalho Padronizado e suas aplica¢cdes na inddstria de manufatura e na
construgdo civil. Na segunda etapa do estudo o método foi aplicado em uma obra de um
empreendimento residencial na cidade de Passo Fundo/ RS. O empreendimento possui
aproximadamente 10.000m?2 de &rea construida, no total de 21 pavimentos. A construtora e
incorporadora responsavel havia participado anteriormente de um curso de capacitacdo nos

1 0 pensamento enxuto foi introduzido pela primeira vez por Womack, Jones e Roos (1992), a fim de descrever a filosofia de
trabalho e praticas dos fabricantes de veiculos japoneses e, em particular, do Sistema Toyota de Produgéo (STP).
2 0 tempo takt corresponde ao ritmo em que os produtos devem ser produzidos de acordo com a demanda do cliente.



conceitos da Lean Construction e demonstrou interesse na aplicagdo do método em seu canteiro
de obras.

Para este trabalho, foram aplicadas as 04 primeiras etapas do método de Mariz (2012)
que sdo: escolher o servico, definir o tempo takt, coletar atividades fora do ciclo® e tentar
elimina-las e coletar elementos de trabalho do ciclo* e definir o tempo real para executa-los.

A coleta de dados foi realizada a partir da filmagem da execucéo do servico de alvenaria
externa, com a utilizagdo de um aparelho de celular, além de registros de ocorréncias durante a
execucdo do servico. Fez-se o acompanhamento do trabalho de dois pedreiros que eram
responsaveis pela atividade de alvenaria externa durante a execucao do 11° ao 14° pavimento.
No total foram analisadas 3:38 horas de filmagens, para a execucédo de 9 fiadas (da contraverga
até o teto) de uma mesma parede nos 11° e 13° pavimentos.

3 RESULTADOS

A primeira etapa do método consistiu na escolha do servigo a ser analisado. Ao
escolher o servigo levou-se em consideracgdo o fato de ser uma atividade que apresentasse varios
ciclos repetitivos, durante o periodo de coleta de dados e com grande potencial para
implementacao de melhorias.

Para a segunda etapa do trabalho foi realizado o céalculo do tempo takt. Para este calculo
foi definido o lote padrédo de trabalho a ser analisado. Escolheu-se analisar a execugdo de uma
fiada da alvenaria externa. A fiada-padrdo foi definida como uma fiada de 5,00 metros de
comprimento (distancia média entre pilares) por 20 cm de altura (bloco de 19cm de altura mais
1cm de argamassa de assentamento), totalizando 1,00 m2. O Quadro 1 abaixo detalha o célculo
do tempo takt realizado.

Quadro 1 — Calculo do tempo takt para o lote padrao
Descrigdo Valores Unidades

Area total de alvenaria de 1 pavimento tipo 141,17 m?2
Area da fiada padrio 1 m2
Numero total de fiadas no pavimento tipo 141 fiadas
Tempo de ciclo para execuc¢do de 1 pavimento tipo
(retirado do cronograma da obra) 10| dias/ pavimento
Horas trabalhadas / dia 8 horas / dia
Tempo de ciclo (em horas) 1 pavimento tipo 80| horas/ pavimento
Tempo Takt por fiada 0,57 horas / fiada
Tampo Takt por fiada em minutos 34| minutos/fiada

(Fonte: Autores)

Com base nas filmagens realizadas foram cronometrados os tempos das atividades
dentro e fora do ciclo. As atividades que englobam o servigo dentro do ciclo foram assim
identificadas: gabaritar a parede, assentar o bloco e aprumé-lo. As demais atividades foram
consideradas como, atividades fora do ciclo. Conforme a Figura 1, tem-se que 68% do tempo
foi utilizado para a realizacdo de atividades do ciclo, e 32% para atividades fora dele. A Figura
2 classifica as atividades fora do ciclo conforme estejam relacionadas as perdas® por
movimentacao, espera e processamento.

3 Mariz (2012) considera como atividades fora do ciclo, as atividades classificadas por Ohno (1998) como atividades que néo
agregam valor ao produto, sendo elas as atividades incidentais (também chamadas auxiliares), como por exemplo, inspecdes,
seguranca do trabalho e as atividades consideradas como perdas (ou atividades improdutivas), movimentos desnecessarios,
improvisacgbes e esperas, por exemplo.

4 As atividades do ciclo sdo consideradas por Mariz (2012) como atividades que agregam valor (ou também denominadas
atividades produtivas)

5 Segundo Shingo (1996) e Ohno (1997) as perdas podem ser assim classificadas (a) perdas por superproduco; (b) perdas
por transportes; (c) perdas no processamento em si; (d) perda devido a fabricagéo de produtos defeituosos; (e) perdas nos
estoques; (f) perdas no movimento; (g) perdas por espera.



As operacOes de quebra de blocos (alvenaria racionalizada), desforma das
contravergas (que deveriam ser realizadas no processo anterior) e consultas frequentes ao
projeto (existéncia de treinamento anterior) foram classificadas como perdas no processamento.
A espera por ferramentas, por argamassa e blocos foram consideradas perdas por espera. O ato
de buscar algum material ou até para sair para conversar ou falar ao telefone, foram classificadas
como perdas por movimentagéo.

Figura 1: Classificacido do tempo (%0) Figura 2: Classificagdo das perdas
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A quarta etapa do método consistiu em identificar e cronometrar o tempo real para
execucdo das atividades dentro do ciclo e sua comparagdo com o tempo takt. Com base na
cronometragem dos servigos, realizou-se a tomada de tempos® das atividades relativas a
execucdo de 9 fiadas nas duas paredes analisadas (da contraverga até o forro, com uso de
andaime).

Conforme o método de Mariz (2012), adotou-se 0 menor tempo de cada atividade do
ciclo, para célculo do tempo de ciclo de uma fiada-padrdo. A Figura 3 apresenta o tempo de
ciclo calculado de 17:18 minutos.

Comparando o tempo de ciclo com o tempo takt de 34 min (Quadro 1), observa-se o
potencial de melhoria que poderia ser obtido com a padronizacéo das operac6es. Considerando
17:18 min como o menor tempo de ciclo, pode-se supor que se as operacOes fossem
padronizadas para se chegar proximo deste tempo, na média, isto poderia representar um ganho
de produtividade e a reducdo do tempo total de execucdo do servigo. Desta forma, algumas
sugestdes de melhoria podem ser propostas.

4 DISCUSSAO E CONCLUSOES

As seguintes medidas podem ser propostas para diminuir as atividades consideradas
como perdas e tornar mais eficientes aquelas pertencentes ao ciclo. Grande parte destas perdas
deu-se em funcéo da falta de definicdo quanto as atividades a serem desenvolvidas pelo pedreiro
e pelo servente, visto que grande parte das perdas por movimentagOes e espera se deram pela
busca de materiais que deveriam estar a disposicdo e as de espera pelo alcance dos materiais.

6 Os dados destas analises ndo puderam ser apresentados no artigo em funcéo da limitag&o no niimero de paginas.



Figura 3: Gréfico dos elementos de trabalho comparados ao tempo-takt.
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Fonte: Autores (2019)

Ainda, observou-se que os pedreiros necessitavam receber mais treinamento para
execucéo da alvenaria racionalizada, visto as interrupg¢des no trabalho para consulta ao projeto
e quebras de blocos para adaptacdo a modulacéo das fiadas. Da mesma forma, o tempo de 17:18
minutos considerado a partir do menor tempo de ciclo, sugere que a padronizacdo das
operacdes, seguida de treinamento adequado pode levar a um ganho significativo na
produtividade e no tempo total de execucdo do servico.

2.1 Pegar a argamassa com a
desempenadeira e aplicar a argamassa
sob o tijolo ao longo da parede

M 1.1 Amarrar a linha, esticando-a para
gabaritar a parede
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