=
s
O
Ll
[
O
L
O
8
&2
=
O
L
o
o
i
(2]
i
O
O
<
(@)
=
=
(T8
L
(@)
£
(a4
<
30
s
L
o
=
L
R3]
(@)
O
o
!
=
>
L
o
o

Q9

Realizagao:

24 a27
outubro/2023

se|0

Desenvolvimento de ferramentas de gestdo para execugao
de fundacbes em estacas raiz utilizando principios do Lean
Seis Sigma

Mariana Campos Castro e Silva
Mestranda em  Geotecnia, Universidade Federal do Ceard, Fortaleza, Brasil,
marianacampos@alu.ufc.br

Felipe Soares Almeida
Engenheiro civil, Hepta Engenharia, Fortaleza, Brasil, felipe_almeida@hotmail.com

Alfran Sampaio Moura
Professor adjunto, Universidade Federal do Ceard, Fortaleza, Brasil, alfransampaio@ufc.br

Mariana Vella Silveira
Professora adjunta, Universidade Federal do Ceard, Fortaleza, Brasil, mvsilveira@deha.ufc.br

Antbnio José Ndbrega Junior
Engenheiro Civil, GEOBRASIL, Fortaleza, Brasil, nobregajunior@terra.com.br

RESUMO: As metodologias ageis sdo ferramentas que possibilitam controlar processos de gestéo
através de etapas bem definidas que facilitem a compreensao e o enfrentamento aos problemas de
uma empresa. Com a crescente competitividade de mercado, cada vez mais empresas buscam
aderir a essa estrutura légica para aprimorar seus processos e entregar melhores resultados aos
clientes. Desse modo, 0 artigo apresenta 0 emprego dos principios do Lean Six Sigma na execucgao
de fundagdes em estacas raiz, mapeando seus processos por meio do uso da metodologia DMAIC
a partir de um estudo de caso. As etapas adotadas para o desenvolvimento da pesquisa e sugeridas
para trabalhos futuros analogos ao abordado foram a definicdo do problema, medicao das causas
e efeitos dos problemas identificados, melhorias a serem propostas e controle das acdes a serem
tomadas. A pesquisa foi realizada em campo, através de visitas técnicas ao local de obra e contato
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direto com gestores e técnicos da empresa que atua na execucao de fundagfes. Os resultados 3 s,
obtidos possibilitaram um melhor entendimento dos problemas pelos gestores, além de fornecer So gg
um novo conhecimento sobre as subdivisdes dos processos executivos, facilitando a identificacdo £8Es
de problemas e norteando a busca de solugdes. §§§ &
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PALAVRAS-CHAVE: Ferramentas de gestdo, execugdo de fundacdes, estacas raiz, Lean Seis
Sigma.

ABSTRACT: Agile methodologies are tools that make it possible to control management
processes through well-defined steps that facilitate understanding and coping with a company's
problems. With the growing competitiveness of the market, more and more companies seek to
adhere to this logical structure to improve their processes and deliver better results to customers.

o
. i o~ . ‘
Avenida Rebougas, 353, Sala 74 A 8 Lt Avenida T-9, 2310 - Ed. Inove Inteligent Place
- Cerqueira César, Sao Paulo/SP, 05401-900 c 7\ Sala B701, Jardim América, Goiania/GO, 74255-220
= Telefone: (11) 3052-1284 S \ E-mail: secretaria@qeeventos.com.br
EncenninA b ruNDAcoEs ectoreas  E-mail: abef@abef.org.br o Eventos Especiais Site: www.qeeventos.com.br



=
s
O
Ll
[
O
L
O
8
&2
=
O
L
o
o
i
(2]
i
O
O
<
(@)
=
=
(T8
L
(@)
£
(a4
<
30
s
L
o
=
L
R3]
(@)
O
o
!
=
>
L
o
o

Q9

Realizagao:

24 a27
outubro/2023

se|0

Thus, the article presents the use of Lean Six Sigma principles in the execution of foundations in
root piles, mapping its processes through the use of the DMAIC methodology from a case study.
The steps adopted for the development of the research and suggested for future works similar to
the one discussed were the definition of the problem, measurement of the causes and effects of
the identified problems, improvements to be proposed and control of the actions to be taken. The
research was carried out in the field, through technical visits to the construction site and direct
contact with managers and technicians of the company that operates in the execution of
foundations. The results obtained enabled a better understanding of the problems by the managers,
in addition to providing new knowledge about the subdivisions of the executive processes,
facilitating the identification of problems and guiding the search for solutions.

KEYWORDS: Management tools, execution of foundations, root cuttings, Lean Six Sigma.

1 Introducéo

O Lean Seis Sigma ou Lean Six Sigma, do inglés, é a jungéo das metodologias Seis Sigma
e Lean Manufacturing, e surgiu por volta da década de 1980 pela General Eletric, um
conglomerado internacional que atuava na area de energia, quando o seu CEO Jack Welch
divulgou os resultados expressivos apds implantacdo da metodologia, exemplificando os ganhos
de 1,5 bilh&o de dolares no ano de 1999 (COUTINHO, 2020).

A metodologia Seis Sigma tem como objetivo elevar a performance e a lucratividade por
meio de melhorias na qualidade dos produtos e dos processos, reduzindo a variabilidade e os
custos, com foco na satisfacao dos clientes (WERKEMA, 2006). Além disso, a aplicagdo do Seis
Sigma esté relacionada com meétricas, ou seja, indicadores e analise de dados (COUTINHO,
2020).

O Lean Manufacturing, por sua vez, relaciona-se com a anélise e reducéo de desperdicios
na linha de producéo, visando a eliminacao de processos e atividades que ndo agregam valor para
o cliente. Com o aumento da eficiéncia produtiva que é buscado pela metodologia, a aplicagdo
pratica do Lean Manufacturing consegue atingir uma reducdo expressiva do tempo entre a
solicitacdo do cliente e a entrega do produto, além de também ter como objetivo a melhoria
continua (COUTINHO, 2020). A Figura 1 exibe a diferenca entre as duas metodologias.
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Figura 1 - Diferenca entre Seis Sigma e Lean Manufacturing. Fonte: Coutinho, 2020.

Dessa forma, o Lean Seis Sigma busca ao mesmo tempo reduzir a variabilidade dos
processos e aumentar a eficiéncia produtiva das empresas através da aplicagdo de ferramentas de
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gestdo que integram diversos segmentos da cadeia produtiva de um produto e/ou do servico
oferecido. E para que essa metodologia seja posta em prética é necessario o conhecimento da
metodologia e suas ferramentas, que no Lean Seis Sigma é representado pelos belts (COUTINHO,
2020).

Cada belt representa um nivel de conhecimento e aplica¢do da metodologia, indo de White
até o Master Black Belt. Os profissionais com certificacdo em White e Yellow Belts, seriam de
nivel operacional, que prestam suporte aqueles de nivel superior, seguindo entdo para os Green e
Black Belts, que atuam a nivel de supervisdo e possuem maior dominio da metodologia e de suas
ferramentas, tendo relativa experiéncia no desenvolvimento de projetos anteriores. O Master
Black Belt é o maior responsavel pela implementacdo da metodologia, possuindo o maior dominio
do Lean Seis Sigma e sendo capaz de direcionar as principais estratégias a serem seguidas quando
do desenvolvimento de projetos dessa natureza.

Entdo, sob lideranga de especialistas Green Belts ou Black Belts, os projetos séo
colocados em prética seguindo o método DMAIC, cuja sigla em inglés representa as etapas
seguidas no método: Define, Measure, Analyze, Improve, Control.

O trabalho de Yamamoto e Serra (2021) objetivou propor uma avaliagdo da aplicabilidade
do Lean Seis Sigma em empresas da area de construcdo civil através de um questionario
estruturado e os resultados demostraram que ha possibilidade de aplicacdo da metodologia para
desenvolvimento de processos e produtos na area.

Segundo a ABNT NBR 6122 de 2019, que trata do projeto e execucdo de fundagdes, a
estaca raiz consiste em uma estaca armada e preenchida com argamassa de cimento e areia, sendo
moldada in loco, e executada por perfuragdo rotativa ou rotopercussiva (VELLOSO e LOPES,
2011).

Dessa forma, o presente trabalho teve por objetivo desenvolver ferramentas de gestdo para
execucdo de fundagdes em estaca raiz utilizando os principios e as ferramentas do Lean Seis
Sigma a nivel Green Belt. O estudo foi desenvolvido durante a execucdo das fundagdes na obra
de um edificio residencial de 51 pavimentos (165 m de altura) na cidade de Fortaleza.

2 Metodologia

O estudo foi aplicado tendo como base o método DMAIC. Na fase Define, ou Definigéo,
por meio da ferramenta Voz do Cliente (Voice of Client - VOC) foi possivel identificar os

problemas enfrentados dos pontos de vista interno e externo a empresa responsavel pela execugdo 3 E P
das fundacOes. A coleta das informages foi realizada em campo com base nos 8 desperdicios 3 2 %E
definidos pelo Lean, sendo eles: defeitos e retrabalho; excesso de produgdo; processamento % §Z§§
impréprio; movimentos desnecessarios; transportes desnecessarios; estoque; desperdicio §,§§ é
intelectual; e espera. Dessa forma, pode-se otimizar a coleta de informac6es. E além da folha para g‘é § ‘5
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preenchimento, foram preparadas 3 listas de perguntas, personalizadas de acordo com a posi¢do
dos possiveis entrevistados no processo de execugdo das fundagdes, ou seja, geréncia, supervisao
e execucao.

Os problemas identificados foram categorizados e seguiu-se para a defini¢do de indicadores
a partir da literatura disponivel acerca do Lean Seis Sigma e das informagfes fornecidas pelos
membros da empresa. No fim dessa fase, a meta do projeto poderia entdo ser definida.
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Na fase Measure, ou Medigdo, determinou-se quais as causas do problema, através da
elaboracdo de um mapa do processo de execucdo de estacas raiz e da utilizacdo da Matriz de
Causa e Efeito para priorizacéo desses problemas conforme orientacdes de Kaiza (2022). O mapa
foi elaborado através de pesquisa na bibliografia existente e da visita realizada em campo, sendo
apresentado a equipe técnica da empresa para validacao.

Em Improve, ou Melhoria foram propostas melhorias, avaliagdes e implementacdo de
solugdes. No estudo realizado, elaborou-se um Plano de Ag¢do com os problemas categorizados e
orientagdes de como as a¢Bes poderiam ser postas em préatica a fim de solucionar as problematicas
identificadas. Esse Plano também designava o setor da empresa que seria responsavel por cada
tarefa e continha também espagos para o controle do inicio e do término da acdo para ter controle
da implantacdo das agBes e, por exemplo, reprogramar o término da atividade em caso de
imprevistos. Por fim, as Gltimas entradas do Plano baseavam-se no status da acéo e observacoes
gue poderiam ser inseridas pelo responsavel durante o acompanhamento.

Na fase Control, ou Controle, objetivou-se garantir que o alcance da meta fosse mantido a
longo prazo. Dessa forma, elaborou-se uma planilha de gestdo cuja primeira aba destina-se para
registro de medigdo da duragdo das fases do ciclo de execucgdo das estacas raiz. A aba seguinte
destinava-se para andlise dos indicadores propostos e seguiu-se entdo para a Gltima aba, que se
trata de uma lista de treinamentos propostos.

Ressalta-se que a fase Analyse, ou Andlise, ndo foi abordada no estudo, visto que ela é
destinada a apenas um problema, considerado prioritario, o que ndo foi aplicado neste projeto,
onde foram abordados diversos problemas e suas respectivas sugestdes de solucédo e controle. A
Figura 3 exibe um esquema da metodologia adotada neste estudo.

Defini¢cao dos
problemas e da meta
do estudo

o
3 ]

Proposicao de Determinacgao das § ﬁg

melhorias causas do problemas TOoo§
R

5508
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Figura 3 - Metodologia do estudo. Fonte: os autores, 2022. R
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3.1 Definicéo

Iniciou-se a aplicagdo da Metodologia DMAIC com uma estratégia chamada “Voz do
Cliente”, sendo identificados os clientes externos e internos do estudo que estava sendo realizado:
o cliente externo seria a empresa responsavel pela construcéo do prédio e o cliente interno seria a
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empresa de execucgdo das fundagdes do referido prédio. Em seguida foram realizadas visitas a
obra para coleta das informagdes tendo como base os 8 desperdicios do Lean.

Os problemas identificados através das visitas foram categorizados entre 4 grupos:
logistica, produtividade, qualidade e manutencdo, conforme mostra a Tabela 1.

Tabela 1. Categorizacao dos problemas identificados na ida a campo. Fonte: os autores, 2022.

Categoria Problemas identificados Descricao

A carreta que coleta o material gerado na execucdo muitas
vezes ndo pode retira-lo devido ainda estar molhado, dessa
forma ocorre acimulo de residuos no canteiro;

LOGISTICA Perda de um trado devido a resisténcia do terreno (apesar de
ja estar bastante usado, estava operacional);

A maquina reserva encontrava-se danificada, com problemas
de bomba hidraulica

Falhas na limpeza do
canteiro

Perda de equipamento

N&o existem atividades de monitoramento do tempo decorrido
Auséncia de medicdo  em cada fase do processo de execucédo das fundacdes, apenas
do tempo global;

Existe uma dificuldade em alcancar a meta estabelecida para
execucdo de estacas por dia

Sdao inexistentes as metas secundarias na empresa, como por
PRODUTIVIDADE Metas secundarias exemplo metas de cumprimento de tempo de execugdo das
fases do processo;

Meta global

O consumo de sapatas estd maior que o previsto devido a se
basear na sondagem que acabou n&o refletindo a realidade do
terreno;

Consumo maior que 0
previsto

Auséncia frequente de colaboradores. No dia da visita, 0

Auséncias de funcionérios .
zelador estava fazendo trabalho de carregador de cimento.

Treinamentos séo Inicialmente os treinamentos eram mensais. Porém agora
escassos ocorrem com periodicidade maior;

Os procedimentos operacionais existem, porém raramente sao

Baixa adesdo ao POP o
cumpridos;

QUALIDADE
Auseéncia de fiscalizacdo
do cumprimento do
Procedimento
Operacional Padrédo

Os procedimentos operacionais ndo estdo sendo fiscalizados.
Havia funcionério designado a este servigo, mas este ndo se
encontra mais na empresa.
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Séo utilizadas bombas para agua na coleta da lama gerada na
escavacdo, ocasionando a necessidade de troca constante
desse equipamento;

Uso inadequado de
material

MANUTENCAO f,t :
Pela dificuldade do terreno, a maquina trabalha de forma mais E.,";._u,“
forcada e acaba apresentando problemas frequentes, atrasando _EI a.':.;t g,

0 andamento do servigo.

Problemas frequentes com
maquinario

5

ASSOCIAGAO BRASILEIRA DE EMPRESAS DE .
ENGENHARIA DE FUNDAGOES E GEOTECNIA E-mail: abef@abef.org.br

’8
Avenida Rebougas, 353, Sala 74 A g r Avenida T-9, 2310 - Ed. Inove Inteligent Place
Cerqueira César, Sao Paulo/SP, 05401-900 = \/ Sala B701, Jardim América, Goiania/GO, 74255-220
Telefone: (11) 3052-1284 g E-mail: secretaria@qeeventos.com.br

(@]

Eventos Especiais Site: www.qeeventos.com.br



24 a27
outubro/2023
Sao Paulo

A fase de Definicdo consistiu também na apresentacéo de indicadores, que sao relaces
utilizadas para medir o desempenho de um processo. Foram propostos indicadores relacionados
com o tempo (Tabela 2) e com a producéo (Tabela 3).

Tabela 2. Indicadores relacionados com o tempo. Fonte: os autores, 2022.
Indicador Defini¢do

. Tempo necessario para o produto ou servico percorrer todas as etapas do processo,

Lead Time AL
do inicio até o fim

Tempo de Ciclo Tempo com que o produto ou servico é finalizado em uma etapa do processo

Takt Time Razdo entre o tempo disponivel para a producéo, e o tempo demandado pelo cliente

Tabela 3. Indicadores relacionados com a produgdo. Fonte: os autores, 2022.
Indicador Definicao

Ndmero de reunides realizadas com intuito de desenvolver habilidades nos

Treinamentos/més , . - . x
colaboradores através de instru¢do ou orientag&o.

Estacas/dia Ndmero de estacas concluidas durante um dia.

Manutencfes/més  Numero de manutengGes por més, divididas entre "emergenciais” e "de rotina".

Finalizando a etapa de Definicdo, é determinada a meta do projeto. De acordo com as
diretrizes do Lean Seis Sigma, a meta do projeto deve ser definida com um objetivo claro, um
valor especifico que se deseja atingir para o problema principal e um prazo para atingi-la. Dessa
forma, a meta do projeto desenvolvido consistiu em elevar a média de estacas raiz executadas por
dia pela empresa para 6 em um prazo de 6 meses.

3.2 Medicéo

Nesta fase produziu-se primeiramente um escopo das etapas do processo de execugdo das

estacas raiz. Esse escopo é explicitado na Figura 4.
- \ REVESTIMENTO DA
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Figura 4 - Processo executivo da estaca raiz adotado. Fonte: os autores, 2022. 6
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Em seguida, utilizou-se a Matriz Causa e Efeito para definir quais causas que possuiam
impacto maior nos indicadores considerados mais importantes para o monitoramento e alcance
da meta do projeto. Essa defini¢do foi feita através da atribui¢do de pesos, quanto maior o peso,
maior a correlagao existente entre a causa e o indicador (KAIZA, 2022). Esses pesos foram entéo
multiplicados por fatores de importancia de cada indicador. Para o indicador “estacas/dia”, o fator
¢ 10; para o “Lead Time” ¢ 9 ¢ para o “Tempo de Ciclo” ¢ 8. Quanto maior o total, maior a
correlago existente entre a causa e o indicador (KAIZA, 2022). A Tabela 4 exibe a legenda com
0s pesos atribuidos ao grau de correlagdo existente entre as causas e os indicadores, enguanto a
Tabela 5 exibe a matriz de causa e efeito, enquanto.

Tabela 4 - Pesos utilizados. Fonte: os autores, 2022.

Peso Grau de correlagéo
0 correlacdo inexistente
1 correlacdo fraca
3 correlacdo mediana
5 correlacdo forte

Tabela 5 - Matriz de causa e efeito. Fonte: os autores, 2022,

Estacas/dia Lead Time Tempo de ciclo

Possiveis causas do processo Total
10
Treinamentos sd0 escassos 1 3 3 61
Auséncia de medicéo 3 3 5 97
Auséncia de fiscalizacdo do cumprimento do
Procedimento Operacional Padrao ! ! ! 27
Baixa adesdo ao Procedimento Operacional Padréo 1 1 1 27
Falhas na limpeza do canteiro 3 3 1 65
Uso inadequado de material 3 3 3 81
Problemas frequentes com maquinério 5 3 3 101
Perda de equipamento 1 1 1 27 g % f
Auseéncias de funcionarios 3 3 5 97 e e § E.j,
Metas secundarias 3 3 5 97 § §§ 3
Ao final, obtém-se um ranking de quais causas devem ser prioridade, estando em primeiro §E§§

lugar “problemas frequentes com maquinario”.

3.3 Melhoria

Para a etapa de Melhoria, as problematicas foram estudadas a fim de implementar agdes
para mitigar e até resolver os problemas levantados, montando, assim, um plano de acdo (Figura
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5) que foca em como executar estas aces no dia a dia. As a¢bes foram definidas com base nas

informacdes coletadas durante o desenvolvimento do projeto, como também de pesquisas
bibliogréficas e na propria experiéncia dos autores.

PLANO DE ACAO
Categoria Problemética Agbes Como Responsével
B Falhas na limpeza do Adequar a coleta & producdo de [ Programar coleta de residuos do dia para a manha
LOGISTICA e “ @ @ produg 8 ! ° P Geral
canteiro residuos do dia seguinte.
Alimentag&o de um banco de dados, onde em
. _— campo seriam coletados os hordrios de inicio e
. - Iniciar a medigdo das fases do P X .
Auséncia de medigio N término de cada fase. Posteriormente os dados Operacional
processo de execucdo das estacas . N .
seriam transferidos para o Excel, que calcularia
automaticamente o tempo decorrido.
Através de benchmarking - estudo de metas
L . secundadrias jd adotadas por outras empresas do
PRODUTIVIDADE Metas secunddrias Implementar metas secundarias . L Operacional
mesmo ramo - e andlise do histérico de tempo
gasto em atividades.
Exigir atestado em caso de doenga e justificacdo
. . escrita, além de adogdo da perda do descanso
. L Criar cultura de justificagdo formal de N
Auséncias de funciondrios falt semanal remunerado em causa de falta ndo RH
altas
justificada e conversa particular em caso de faltas
recorrentes.
Estabelecer treinamentos mensais que seriam
QUALIDADE Treinamentos s80 escassos lontar rotina de treinamento da equip| divididos em treinamentos gerais e especificos | RH e Administracdo
para cada equipe.
. " Uso de planilhas com ocorréncia de manutenc&o, - N
w Problemas frequentes com | Adogdo de controle de manutengdo N ) Administracdo e
MANUTENGAQ e . data de manutengdo de equipamentos e pegas R
maquinrio de equipamentos trocad Operacional
rocadas.

Figura 5: Plano de Acéo. Fonte: os autores, 2022.
3.4 Controle

Na fase de Controle foi elaborada uma planilha de medicdo, que tem como funcgdo a
medicdo da duracdo das fases do ciclo de execucdo de estaca raiz. A planilha apresenta
configuracéo prévia de uma folha que pode ser impressa e preenchida em campo (Figura 6) quanto
a analise dos dados obtidos em campo.

Pretende-se que os dados preenchidos em campo sejam inseridos na planilha de analise e
produzam-se graficos para analises. Além disso, possui espaco para preenchimento de metas e
comparacdo do que esta sendo feito e sua diferenca para a meta. Nesta fase desenvolveu-se
também uma planilha para analise especifica dos indicadores propostos (Figura 8), trazendo
modelos de graficos para analise visual e apresentacdo em reunides de equipe.

TEMPO DE DURACAO DAS ATIVIDADES

o

Obra: Data: é % &

Medigdo realizada por: So @ E

588

Estaca 1 Hora de Inicio | Hora de Término Observagdes .E %-'—c‘: 5

Pefuracdo da Estaca 13:00:00 14:00:00 p 5 5 E

Montagem da Armacédo no Furo 14:00:00 14:16:00 b ﬁ.’g e

Limpeza do Furo 14:16:00 14:27:00 § E 2 §

Injecdo da Argamassa 14:27:00 14:47:00 Lalo
Pressdo com Ar Comprimido 14:47:00 15:00:00
Desmobilizagdo do equipamento 15:00:00 15:25:00

Figura 6: Planilha de medicg&o. Fonte: os autores, 2022.
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INDICADORES Ciclos - estaca raiz Tempo médio
Pefuracdo da Estaca 0:12:00
Ti ari dut i tod
Lead Time EMPO NECESSETIO para o Produto ou servico percarrer todas as 03:00:00 Montagem da Armac&o no Furc 0:03:12
etapas do processo ou fluxo de valor, do inicio até o fim
Tempo com que o produto ou servigo € finalizado em uma etapa do
Tempo de ciclo P q P < P 0:29:00 Limpeza do Furo 0:02:12
processo ou em um processo do fluxo de valor
Razdo entre o tempo disponivel para a producdo, e o tempo
Takt Time P P paraapi ¢ P InjecSo da Argamassa 0:04:00
demandado pelo cliente
Treinamentos/més Numeros de treil 0s ou reunides realizadas por més Press3o com Ar Comprimido 0:02:36
Estacas/dia Numero de estacas executadas por dia Desmobilizacdo do equipamento 0:05:00
Manutencses/més !\ldmem de manuterl;ﬁes de mtinra L i ,J por mésl
Nimero de manutengdes emergenciais realizadas por més,
Lead Time

W Pefuragio da Estaca

® Montagem da ArmagionoFuro
mLead Time m Limpeza do Furo
ETempo de dda Injecéo da Argamassa

m Pressdo com Ar Comprimido

Tempo decido .
= Desmobilizagio do equipamento

00:00:00 00:57:36 01:55:12 02:52:48 03:50:24

Figura 8: Planilha de indicadores. Fonte: os autores, 2022.

Como sugestdo, foi elaborada uma planilha de treinamentos para as diversas areas da
empresa, englobando desde treinamentos de Normas Regulamentadoras e seguranga do trabalho
até ferramentas de gestdo e melhorias para o setor de recursos humanos, conforme pode-se
observar na Figura 9, que apresenta um recorte da planilha.

TREINAMENTO EQUIPE JUSTIFICATIVA CRONOGRAMA
Primeiros Socorros Geral € nec f o e Secupe s reallzar s A DEFINIR

primeiros socorros em caso de acidentes
Tem como objetivo garantir que maquinas e

Treinamento Especifico de NR 12 Operacional equipamentos sejam seguros para o uso do A DEFINIR
trabalhador.
Condigdes e Meio Ambiente de Trabaltho na
Inddstria da Construgdo” é uma norma

Treinamento Especifico de NR 18 Operacional o A DEFINIR

regulamentadora que define as condi¢bes de
trabalho na Construcdo Civil.

Trata sobre a CIPA - Comissdo Interna de

T t i deNRS | A DEFINIR
reinamento Especifico Opesaclond Prevencdo de Acidentes - e suas aplicacBes

As empresas buscam cada vez mals pessoas

Desenvolvimento de Lideranga Geral com perfil de lideranga, para que possam A DEFINIR

confiar o servico. S g

2 =
ftica Geral Etica notrabalho e na.rela;éo com colegas, A DEFINIR & 2
subordinados e superiores. _g o g ‘g
R . ; - Aprender sobre as vantagens de uso de ) o
Metodol i Administragdo A DEFINIR =0
etodologias Agels ot metodologias dgels no dia a dia “E’ 28
N30 € 50 3 posig30 que se trabaRelagao do b o o 2
homem com as condigdes de trabalho, Qo 2
E | ! A DEFINIR £ <
i sl estabelecendo normas para melhorar esse % g,- E o
relacionamento. g g 8
<G08

Figura 9: Recorte da planilha de treinamentos. Fonte: os autores, 2022.

4 Conclusoes

A partir do que foi exposto, conclui-se que as ferramentas apresentadas orientam o
diagndstico preciso da situacdo e dos problemas que podem impedir que as metas estabelecidas
pela empresa sejam alcancadas. Durante todas as fases de aplicacdo da metodologia foram

-
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realizadas andlises e discussdes acerca da representatividade do que estava sendo obtido com a
realidade da empresa, a qual forneceu todas as informaces solicitadas e participou validando o
que era apresentado.

Com a utilizagdo da Matriz de Causa e Efeito é estabelecido quais problemas devem ser
sanados com maior urgéncia. Essa orientacdo € importante tanto para esse projeto, mas também
para a propria empresa, que fica ciente de que problemas estdo impactando de forma mais intensa
para que ndo sejam cumpridas as metas diarias de execu¢do de fundagdes. Logo, trata-se de um
procedimento que pode ser empregado na anélise da execugdo de outros tipos de estaca.

Ressalta-se a importancia do envolvimento de todos os colaboradores para a efetiva
aplicacdo das ferramentas, e do necessario acompanhamento da evolugdo das acdes. Além disso
é preciso levar em conta o fator humano em todas as fases do projeto, analisando os efeitos fisicos
e psicoldgicos das ferramentas nos profissionais e realizando possiveis ajustes para adaptacao das
melhorias as condi¢des enfrentadas no dia a dia.
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