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RESUMO

Este trabalho descreve a evolucdo do setor de programacdo e acompanhamento de obras de uma
empresa construtora de edificios a partir da experiéncia na construcdo de dois edificios repetitivos.
Atuamente esta em execucdo um edificio com vinte e trés pavimentos tipo e noventa e dois
apartamentos. Para conduzir os novos trabalhos foi adotado o conceito de célula de producéo.
Primeiramente dividiu-se a totalidade dos servicos em cinco grandes etapas. Os servigos
correspondentes a cada célula sdo executados por um grupo de trabal hadores constituido de diferentes
profissdes. As células sdo autdbnomas em termos de equipamentos, ferramentas, condicoes de trabalho
e disponibilidade de informacdes (plantas, discriminacfes técnicas e programacdo dos servicos). Os
operédrios sdo assistidos pela geréncia da obra com projetos executivos, informagdes sobre quantidades
de materiais requeridas em cada etapa e listas de servigos. O trabalho compara e ilustra os resultados
obtidos com esta forma de organizagdo dos trabalhadores diante dos dados de produtividade e custo
advindos da obra executada anteriormente.

Palavras-chave: Céulas, fluxo continuo e programacéo

1. INTRODUCAO

Grandes marcos da construcéo civil foram erguidos ao longo da histéria da humanidade, cada um em
sua época e, certamente, com exigéncias de precisdo e velocidade no processo de tomada de decisdo
bem distinto dos atuais. H& pouco mais de um século a maioria das atividades produtivas era artesanal.
O plangjamento, a execucdo e o controle dos empreendimentos eram informais e realizados através de
encontros periodicos que, quando documentados, eram feitos em forma de rascunhos (LEITE apud
COLENCI JUNIOR et al., 2002).

O sub-setor de edificacOes € caracterizado pela utilizacdo de processos construtivos com grandes
perdas de material, retrabalhos, baixa produtividade e, ainda, uma reacdo frente as mudancas
(OLIVEIRA e OLIVEIRA, 1999). Além disso, existe falta de plangamento antes do inicio dos
projetos, o que acarreta a execucdo sem um estudo do sequenciamento quanto a utilizacdo da méo de
obra. Torna-se evidente a necessidade da implantacdo de novas filosofias de trabal ho.

O surgimento de novos modelos produtivos com a aplicagdo de inovagbes tecnoldgicas e
organizacionais ao processo de produgdo carrega em Si ndo apenas a reorganizacdo do processo de
trabalho como também a mudanca na estrutura ocupacional e no perfil profissional dos trabalhadores.

Apesar de tudo, j& € possivel encontrar, na realidade dos canteiros de obra de algumas empresas



construtoras brasileiras, uma série de modificagbes nos processos construtivos utilizados, que
conduzem a uma maior fluidez do trabal ho.

Este trabaho abordard a experiéncia vivenciada em duas obras, o empreendimento A e o
empreendimento B, que possuem determinadas peculiaridades. As obras estdo localizadas na cidade
de Fortaleza-CE. Os edificios sdo congtituidos por vinte e seis pavimentos, incluindo dois subsolos,
térreo e vinte e trés pavimentos com um total de noventa e dois apartamentos. O empreendimento A
tem os pavimentos tipo iguais entre si. No empreendimento B cada pavimento possui uma planta
diferente e detahes construtivos préprios devido a flexibilizacdo de projeto e especificacdes de
materiais durante as vendas das unidades residenciais. O inicio da construcdo foi no més de julho de
2002 e o prazo fina paraa concluséo das obras é no més de maio de 2005.

O sistema de células de trabalho nos pavimentos esta sendo implantado pela primeira vez nessa obra
da construtora, 0 empreendimento B e os resultados da aplicaco estdo sendo comparados com a
execucdo da obra anterior, o empreendimento A, ja concluido de acordo com a maneira considerada
tradicional.

Procurou-se envolver todas as pessoas comprometidas no processo, desde a administracdo da obra até
os operarios do campo, mostrando suaimportéancia para o satisfatorio funcionamento do novo sistema.
Ser4 explanada, neste trabalho, a implantacdo das células de producdo na etapa 1 da obra que
compreende 0s servicos de alvenaria, instalacBes, reboco, assentamento de contramarcos, portadas,
assentamento de peitoris, colocacdo de armadores, emboco, regularizacdo de areas molhadas,
impermeabilizagdo, cimentado para ceramica e colocacdo de forramento, até o oitavo pavimento.

2. FLUXO CONTINUO E CELULASDE PRODUCAO

Muitas pessoas ao ouvirem o termo sistemas produtivos pensardo em fébricas, tornos e linhas de
montagem. Originamente, a maioria dos conceitos e técnicas de plangamento, programacdo e
controle da producéo vieram de aplicacbes em fabricas, porém recentemente estas técnicas e conceitos
migraram para a area de servicos, a area que mais cresce no mundo. Grande parte das empresas
prestadoras de servigos, como construtoras, bancos, escolas, lanchonetes, locadoras de carros e
seguradoras, podem e devem ser tratadas como fabricantes de servigos. A conceituaco de sistemas
produtivos abrange tanto a producdo de bens como a de servigos. Para atingir seus objetivos os
sistemas produtivos devem exercer uma série de fungdes operacionais, desempenhadas por pessoas,
gue vao desde o projeto dos produtos, até o controle dos estoques, recrutamento e treinamento de
funcionérios, aplicacdo dos recursos financeiros e distribuicdo dos produtos. (BARROS FILHO e
TUBINO, 1998).

A flexibilidade organizacional que corresponde a capacidade de reacdo da organizacdo frente aos
sobressaltos impostos pelos movimentos de inovagao, representa uma das vantagens competitivas na
concorréncia de mercado (SACOMANO NETO e ESCRIVAO FILHO, 1998).

O papel da estrutura organizaciona também é discutido por HANDY (1996), onde o autor coloca que
0 poder nas novas organizagOes provém das relagdes e ndo das estruturas. A confianga passou a ser o
principal meio de controle, onde as pessoas sG0 mais eficazes, criativas e capazes de atuar em um
ambiente dinamico. Esta colocacéo corrobora a visdo de que a funcéo da estrutura ndo estd somente na
designacdo do poder, mas sim nas relagdes que a mesma implica Para a implantagéo das equipes de
trabal ho esta adequacdo € fundamental para a sua realizacéo.

Segundo ROTHER e HARRIS (2002) uma célula é um arranjo de pessoas, maguinas, materiais e
métodos em que as etapas do processo estdo proximas e ocorrem em ordem sequencial, através do qual
as partes sdo processadas em um fluxo continuo. Como conseqiiéncia direta da reducéo dos tempos de
espera de fabricacdo dos itens, a adocéo das células aumenta a flexibilidade do sistema produtivo e
diminui a necessidade de estoque em processo entre células, pois ha uma conversdo mais rapida dos
itens em produtos acabados (TUBINO, 1999).

Dentro do ambiente da célula de manufatura cada operério deve receber treinamento em vérias
funcdes e estar apto a redlizar varias das operacdes requeridas dentro do processo, atingindo um nivel
de polivaléncia. Com os operarios aptos a realizar varias funcdes abre-se a possibilidade de se efetuar
rotacdo no trabalho entre as varias atividades redizadas dentro da célula. Essa rotacéo da aos operérios
0 entendimento de todo 0 processo. Este entendimento cria um estoque de capacidade de forma que as



mudangas na demanda podem ser tratadas com maior afetividade pois consegue-se dessa forma um
aumento na flexibilidade do sistema. A equipe também se torna menos vulneravel a flutuagcdes no
suprimento de recursos causado por doengas ou auséncia de algum trabalhador (MOSER e SANTOS
apud HUT et al., 20032).

3. PROCEDIMENTO DE EXECUCAO DOS SERVICOS

Em ambos os edificios a tecnologia envolvida € a mesma. A mudanca se da na forma de organizacéo
da producédo que passa a ser de células. As caracteristicas de cada edificio sGo mostradas natabela 1.

Tabela 1 — caracteristicas dos edificios

Caracteristicas Empreendimento A Empreendimento B
Areatotal construida 13.658,36 m” 14.446,84 m*
Areado pavimento 362,28 m* 453,88 m*
Area do apartamento 60,95 m* 87,00 m*
Area soma dos apartamentos 304,75 m* 348,00 m*
Quantidade de apartamentos 115 92
Quantidade de pavimentos 23 23

Os edificios s residenciais e tém 0 mesmo padrdo de acabamento mantendo o uso dos mesmos
materiais. A diferenca esta na quantidade de apartamentos por pavimento. llustra-se nafigura 1 os dois
edificios objetos do estudo.

Figura 1 —fotos do empreendimento A e da maquete do empreendimento B

E importante descrever os servigos incluidos na etapa 1: alvenaria, instalagdes, reboco, assentamento
de contramarcos, portadas, assentamento de peitoris, colocagdo de armadores, embogo, regularizacéo
de areas molhadas, impermeabilizacdo, cimentado para cerémica e colocagcdo de forramento. A
informacdo a respeito das tecnologias empregadas na empresa € necessaria para a caracterizacdo do
ambiente de execucdo das células. Ir-se-a perceber que ndo existe a implantagdo de tecnologias de
construcdo e sim a tentativa de manter os métodos antigos com um novo arranjo de execucao.

3.1 Alvenaria

A avenaria interna € executada com tijolos cerdmicos de dimensdo de 20x20x7 centimetros. A
argamassa é colocada também na junta vertical e os eletrodutos para a instalacdo elétrica também ja
ficam embutidos nos tijolos. As contra-vergas das janelas sGo confeccionadas diretamente sob as
alvenarias. As vergas sdo pré-fabricadas por outra equipe e levadas a0 pavimento para serem



colocadas nos locais de acordo com os seus diferentes tamanhos. S&o utilizados equipamentos como o
escantilhdo que auxilia no prumo de portas e cantos da alvenaria. A alvenaria é executada juntamente
com o servico de emestramento (colocagdo de mestras guia que determina a espessura do reboco nas
paredes) utilizando-se tijolos previamente emestrados.

3.2 InstalacBeselétricas e hidro-sanitarias

As instalacOes realizadas na etapa 1 também sdo realizadas de forma tradicional. Os eletrodutos séo
embutidos na alvenaria @ mesmo tempo em que os tijolos sdo colocados. As caixas elétricas para
interruptores e tomadas j& sdo assentadas levando em consideracdo 0 emestramento do reboco. As
tubulacbes de esgoto sdo chumbadas na lgje com concreto. As instalagdes para ar condicionado tipo
split jaficam prontas com as caixas de passagem para esconder as tubulagctes de cobre e os drenos.

3.3 Chapisco

O chapisco de parede € executado com o auxilio de um rolo de pintura para textura. Para isso a
argamassa deve ser especia mente dosada. O piso deve ser coberto com lona plastica. Nos locais onde
0 chapisco € aplicado sobre pecas de concreto € utilizado um aditivo. As vantagens dessa forma de
aplicacdo do chapisco sdo 0 menor consumo e desperdicio de argamassa, 0 aumento na produtividade
e agarantia de menor espessura para permitir que o reboco segja de 01 (um) centimetro.

3.4 Reboco

O reboco de parede é executado respeitando o emestramento dos tijolos previamente emestrados. O
reboco tem uma espessura média de 01 (um) centimetro. Todas as paredes tém largura de 09 (nove)
centimetros. A argamassa é projetada com a colher de pedreiro para a parede. Depois € nivelada com a
régua de aluminio, alisada com a desempenadeira de madeira e finalizada com a utilizacdo da esponja
mol hada.

3.5 Assentamento de contramar cos

Os contramarcos de aluminio sdo confeccionados por um profissional contratado que faz a montagem
dos perfis no préprio canteiro. Apds a confeccdo eles sdo transportados para 0 pavimento onde seréo
colocados. O assentamento € de forma tradiciona utilizando argamassa de areia e cimento. Todos o0s
acabamentos ao redor da janela ja ficam prontos para a colocagdo da esquadria que acontecera numa
etapa posterior.

3.6 Portadas

A execugdo da portada consiste em rebocar 0 v&o da porta no esquadro. Elas so executadas com a
utilizagdo de vergas pré-moldadas no préprio canteiro. Apds a colocacdo das vergas a parte interna da
portada é rebocada para receber o forramento de madeira para as portas do apartamento.

3.7 Assentamento de peitoris
Os peitoris sdo colocados em todas as janelas. O material utilizado € o marmore. Para todos 0s casos 0
peitoril possui um ressalto para evitar ainfiltracfes nas paredes internas.

3.8 Colocacao de armadorespararedes

No Estado do Ceard, assm como no Nordeste, ndo se pode deixar de colocar os armadores de rede.
Com o intuito de evitar remendos futuros as bases dos armadores ja sdo colocadas na etapa 1. Assim
evita-se o retrabalho de reboco de parede no futuro.

3.9 Emboco

O emboco de parede € executado respeitando 0 emestramento dos tijolos previamente emestrados. O
emboco tem uma espessura média de 01 (um) centimetro. A argamassa é projetada com a colher de
pedreiro para a parede. Depois é nivelada com arégua de aluminio e alisada com a desempenadeira de
madeira.



3.10 Regularizacéo areas molhadas

A regularizacBo dos banheiros ocorre para que a manta sga aplicada em uma superficie sem
irregularidades. Nos banheiros é considerado um rebaixo a partir da porta de um centimetro. Dentro do
banheiro existe uma caixa sifonada que fica dentro do box e um ralo seco na parte fora do box. Para
determinar a area do box é utilizado um filete de granito ato. A impermeabilizacdo atinge todo o
banheiro virando trinta centimetros para a parede. Nas varandas o procedimento € 0 mesmo.

3.11 Impermeabilizacéo

A impermeabilizacdo dos banheiros e varandas é executada com manta de 3mm. Ap6s a aplicacdo da
manta s80 necessarios dois dias para a se realizar o teste com agua. A mao de obra para a execucdo da
impermeabilizacdo é terceirizada e ela se encaixa na programacao da obra.

3.12 Cimentado para ceramica

Apbs a etapa de impermeabilizacdo é executado o cimentado para receber a cerdmica. O cimentado j&
€ executado levando em consideragdo 0s caimentos para 0 escoamento da agua. Também sdo
embocados os trinta centimetros das paredes que foram impermeabilizadas.

3.13 Colocacao de forramento de madeira

Os forramentos sdo assentados com parafusos depois de rebocado o v&o da porta. Como as paredes sdo
emestradas juntamente com alvenaria, todas as paredes internas sdo de nove centimetros. Onde houver
ceramica acrescenta-se um centimetro para o revestimento. N&o sdo utilizadas portas prontas.

4. EXECUCAO DOS SERVICOSNO MODELO TRADICIONAL

Tradicionalmente os servicos realizados nas obras de construgdo civil sdo divididos de forma que cada
equipe realize um tipo de trabalho. Dessa forma as tarefas ndo conseguem ter continuidade e existe
tempo de espera entre as atividades.

Esse tipo de divisdo € predominante nos canteiros de obra. Para ilustrar a programacdo no
empreendimento A executado com o modelo tradicional, mostra-se na figura 2 um trecho da linha de
balanco, ferramenta de programacéo utilizada pela empresa. A linha de balango apresenta no eixo y os
locais de execugdo dos servigos e no eixo x os dias da programagao.

No modelo tradiciona as equipes sdo formadas por dois profissionais e um servente. Cada equipe
especializada é programada para executar os servigo de baixo para cima

Além do tempo de espera entre a realizacdo dos servicos, a descontinuidade gera alguns outros
problemas que foram observados no empreendimento A. A execucdo de um servico de cada vez por
equipes de pedreiros diferentes tem como consequiéncia a transferéncia de defeitos sempre para frente
em vez de serem resolvidos quando sdo detectados. 1sso ocorre devido a falta de compromisso dos
pedreiros para o servico seguinte. Pode-se exemplificar isso no caso da equipe que faz a alvenaria e
ndo se importa com o prumo da parede, pois outros pedreiros irdo fazer o reboco.
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Figura 2 - Trecho dalinha de balanco tradicional do empreendimento A

5. UTILIZACAO DO CONCEITO DE CELULASNOS SERVICOS

O processo de racionalizagdo e otimizagdo pelos quais vem passando 0s sistemas de producdo, o
tornaram enxuto em seus Varios aspectos, demandando inclusive uma quantidade menor de méao-de-
obra. Dos trabalhadores que permanecem no sistema produtivo, exige-se grande variedade de
habilidades (flexibilidade), solucbes criativas, alto grau de engajamento na empresa e capacidade para
tomar conhecimento de todo processo produtivo. Portanto, o homem deve ser capaz de redizar
inlmeras atividades, bem como intervir no processo e no ambiente de trabalho. Todo este processo
transformou a natureza e o ambiente de trabalho, como exemplo pode-se notar hoje a limpeza do piso
dafébrica, iluminacdo espaco, entre outros aspectos (SILVA et al., 1999).

Uma vez agrupados os itens por familias com caracteristicas afins, a questdo seguinte na montagem de
células visando a focalizacdo da producdo nos sistemas de producdo em lotes refere-se ao
bal anceamento da capaci dade produtiva com a demanda dos itens nela processados (TUBINO, 1999).

SACOMANO NETO e ESCRIVAO FILHO (1998) afirmam que o processo educacional brasileiro
ndo estimula as pessoas a desenvolverem atividades em grupos, ou sga, a formacdo de equipes ndo
tem base educaciona e cultural e esta ainda comprometida por ambientes competitivos que despertam
individualismo nas pessoas, que € uma postura adversa a este processo.

Em processos continuos, a preocupagdo maior no atendimento de uma programagdo da produgdo
concentra-se no fluxo de chegada de matérias-primas e na manutencéo das instalaces produtivas,



como formas de garantir que o sistema produtivo ndo pare por qualquer problema em um desses dois
pontos (TUBINO, 1997).

No empreendimento B para implantar o sistema de células de producéo dividiu-se a totalidade dos
servigos para conclusdo dos apartamentos em 5 grandes grupos. Essas etapas tém 0s seus servigos
executados por um grupo de trabalhadores constituido de diferentes profissdes. Na figura 3 mostra-se
a linha de balanco que apresenta no eixo y os locais de execucao dos servigos e no eixo x os dias da
programagdo com as grandes etapas de execugcdo da obra Para cada etapa existe um tempo
determinado de execucdo que foi o utilizado na confecgdo da linha de balango do empreendimento B.
Os tempos para a confec¢do da linha de balanco do empreendimento B foi determinado a partir da
soma dos servigos dessas etapas de executados de forma separada no empreendimento A.
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Figura 3 - trecho da linha de balango com células de producdo do empreendimento B

Para mostrar a divisdo dos servigos nas etapas mostra-se a tabela com esses dados.



Tabela 2 - divisio dos servigos da obra em etapas

ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPA 3 ETAPA 4 ETAPA 5
1. Alvenaria 1. Cerémica 1. Pintura 1 1. Pintura 2 1. Revisdo final
2. Chapisco 2. Rejuntamento deméo deméo paraaentrega
3. Instalacdes 3. Bancadas 2. Texturavaranda | 2. Receptécul os
4. Reboco 4. Bacéo 3. Pintura 3. Limpeza
5. Contramarcos 5. Banheiras 4. Sifoese final
6. Portadas 6. Quadros valvulas 4. Numero do
7. Peitoris elétricos 5. Lougas e metais apartamento
8. Armadores 7. Diguntores 6. Acessorios WC
9. Embogo 8. Fiacéo 7. Moveis
10. Regularizagéo 9. Forro gesso 8. Interruptores e
11. Impermeabilizacdo | 10.Portas tomadas
12. Cimentado 11.Prendedores | 9. Esquadrias
13. Forramento 12.Emassamento (10.Testes

paredes

7. ANALISE DE I?zENEFiCIOS COM O NOVO MODELO EM RELACAO AO
TEMPO DE EXECUCAO

A execucdo de dois edificios similares com sistemas de programacdo dos servicos diferentes et
possibilitando a andlise do ponto de vista de comparacdo de produtividade. No empreendimento A os
tempos de execucdo foram verificados e compilados em planilhas de acompanhamento de custos. A
partir dessas planilhas sdo obtidas as produtividades que irdo permitir a andlise da viabilidade do
agrupamento de servigos e sua execucao no sistema de células. Como a aplicagdo do sistema de
células de producdo no empreendimento B se encontra na etapa 1, mostra-se a seguir 0s tempos gastos
para a realizagdo dos servigos referente a etapa 1 no intervalo do segundo ao oitavo pavimento do
empreendimento A. A etapa 1 no empreendimento B esta finalizada apenas até o 8° pavimento.

Tabela 3 - Tempos gastos nos servicos no empreendimento A

TEMPO GASTO (horas)

SERVIGOS 2pav | Fpav | 4°pav | Ppav | 6°pav | 7Ppav | 8°pav
Alvenaria 42514| 41048| 48378| 381,16 41048| 381,16| 469,12
Chapisco 58,64 58,64 58,64 58,64 51,31 51,31 29,32
Instal agoes - - - - - - -
Reboco 351,84| 263,88| 27854| 307,86 39582| 249,22| 219,90
Contramarcos 146,60| 146,60| 146,60| 146,60| 146,60| 146,60 146,60
Portadas 36,65 36,65 36,65 36,65 36,65 36,65 36,65
Peitoris 109,95| 109,95 109,95 109,95 109,95 109,95 109,95
Armadores 87,96 87,96 87,96 87,96 87,96 87,96 87,96
Emboco 73,30 73,30 73,30 73,30 73,30 73,30 73,30
Regularizacdo 48,87 48,87 48,87 48,87 48,87 48,87 48,87
Impermeabilizacéo - - - - - - -
Cimentado 73,30 73,30 73,30 73,30 73,30 73,30 73,30
Forramento - - - - - - -
TEMPO TOTAL (h) 141224 | 1309,62| 1397,58| 1324,28| 143423| 125831| 129496




PRODUTIVIDADE

GLOBAL POR m? 4,63 4,29 4,58 4,34 4,70 413 4,24

Tem-se a tabela de todos os servicos e chega-se a um a produtividade global. A produtividade global
significa a quantidade total por metro quadrado para redizar todos os servigos de forma separada.
Considera-se a &ea de 60,95 m* do apartamento do empreendimento A para o célculo dessa
produtividade. A produtividade global (tempo tota dividido pela area de 60,95m? x 5 = 304,75m?) sera
multiplicada pela érea do apartamento do empreendimento B para se poder fazer a comparagéo entre
as duas formas de execucdo dos servicgos.

No empreendimento B a quantidade de dias é obtida diretamente do acompanhamento dié&rio da linha
de balanco da etapa 1 de cada pavimento. Na tabela 4 mostra-se 0 tempo gasto para 0s pavimentos
com aetapa 1 ja concluida.

Tabela 4 - Tempos gastos nos servigos no empreendimento B

TEMPO GASTO (dias)
2pav | Ppav | 4Lpav | S°pav | 6°pav | 7°pav | 8°pav
Etapa 1 1583,28 |1553,96 |1700,56 |1436,68 |1348,72 |1583,28 |1495,32

SERVICOS

Tabela 5 - Tempos propor cionais dos servigos no empreendimento B

PRODUTIVIDADE GLOBAL X 87,00m? x 4 unidades (dias)
2pav | Ppav | 4°pav | S°pav | 6°pav | 7°pav | 8°pav
Todos 0s servicos 1612,67| 149549| 159593| 1512,23| 1637,78| 1436,90| 1478,75

SERVICOS

No gréfico da figura 4 se mostra-se o comparativo na quantidade de dias na realizagdo dos mesmos
servigos, mas de formas de producéo diferentes. No empreendimento A (formatradicional) o tempo de
execucdo estd maior em trés dos oito pavimentos estudados. O que mostra que cinco pavimentos dos
oito do empreendimento B tiveram os seus tempos reduzidos no sistema de célula de produgéo.

Compar ativo Realizag&o dos Servigos

1800,00

16000041 [ — —1

1400,00 +— —

1200,00 +—{

1000,00

800,00 +—

600,00 -

Quantidade de horastrabalhada
Tradicional; 1612,67
Tradicional; 1495,49
Tradicional; 1595,93
Céula de produgdo; 1700,56
Tradicional; 1637,78

Célula de produgéo; 1583,28
Tradicional; 1512,23

Céula de producéo; 1553,96
Tradicional; 1436,90

Célula de produgéo; 1583,28
Tradicional; 1478,75

400,00 +—

Célula de producéo; 1436,68
Célula de producéo; 1495,32

Célula de produgéo; 1348,72

200,00 -

0,00 T T
2° Pav 3° Pav 4° Pav 5° Pav 6° Pav 7° Pav 8° Pav

Pavimento

Figura 4 — Grafico compar ativo do tempo derealizacdo dos servicos:. tradicional x células de producao

Os beneficios conseguidos com a aplicacdo de células nas linhas de producdo se aplicam na construcéo
civil. O principal € o correto sequienciamento das tarefas para que os acontecimentos sejam executados



de forma plangjada e a melhoria continua ocorra a medida que séo testadas as diferentes ordens na
execucdo dos servicos de uma etapa.

0. CONCLUSAO

As medidas de produtividade tendem a se consolidarem na medida que novas metodol ogias de gestéo
vao se difundindo no meio empresarial, tornando essencial a avaliagcdo desses métodos nos resultados
da empresa, ja que a tendéncia mundial, em alguns setores econdmicos, € as empresas apresentarem
niveis similares de tecnologia (implicita e de gest&o). Dessa forma, é necessario se mensurar o
diferencial de competitividade para cada empresa, determinando quais os fatores mais importantes nos
resultados da organizagéo.

Atuamente a execugdo dos servicos com o0 modelo de células de produgdo estd sendo realizada do
nono ao décimo quarto pavimento no empreendimento B. A mudanca radical da forma de gestéo
redundou em consumos de méo de obra para as atividades dos profissionais muito proximas. A nova
obra, 0 empreendimento B, tem contra s o fato dos andares serem diferentes e ainda de se estar num
processo de aclimatacdo com 0s conceitos da producdo enxuta e da geréncia de células. A obra
anterior, 0 empreendimento A, ja eraaterceira de uma série de prédios em desenvolvimento. Ao longo
do tempo, poderd se fazer uma avaliagdo mais completa do consumo de mé&o de obra destas duas
formas de execucéo.

A andlise atua é que o sistema por célula traz vantagens ja que cada etapa € entregue completa,
enguanto que para o sistema anterior ndo foram computados eventuais retrabalhos e consertos que
cada equipe especializada deixava para 0s seus processos clientes. Os sistemas de programagdo e
controle da producdo, assm como o pagamento da méo de obra ficaram facilitados pela adocéo das
células.

O ganho no tempo de execucdo das células deve se iniciar quando a sequéncia dos servigos executados
na célulafor sendo melhorada por todos para que sejamais racional.

Os procedimentos foram adotados pel os trabal hadores e espera-se com a estabiliza¢8o do sistema a sua
participagcdo em busca de melhorias na produtividade e nos procedimentos tecnol 6gicos. Anseia-se que
em um trabalho futuro se possa mostrar os resultados concluindo que as células sdo uma forma de
producdo na construcdo civil que ocasiona diminuicdo no aumento da execucdo dos Servicos e
consequiente aumento na produtividade.
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