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RESUMO

A base para a melhoria dos processos de producéo é a combinacdo ideal e 0 uso dos recursos
de producao disponiveis devido a necessidade de atender aos requisitos do cliente a se adaptar
as mudancas nas condices de mercado ou pressdo de custo. O objetivo geral desta pesquisa é
aplicar ferramentas do Lean Manufacturing na otimizacdo de estoque em uma industria
metallrgica na cidade de Jatai. Ela se caracteriza como um estudo de caso com pesquisa de
campo com 0 objetivo de apresentar propostas para otimizacdo da gestdo de estoque de uma
empresa no segmento de metallrgica, aplicando-se conceitos de Lean Manufacturing e
utilizando as ferramentas: Six Sigma, Analise SWOT e 5W2H. Todo o estudo contou com o
auxilio da ferramenta Six Sigma, que funciona como um balizador para direcionamento e
suporte das ferramentas de aplicacdo. As ferramentas de Lean Manufacturing foram aplicadas
com éxito em uma empresa que trabalha no ramo da Metalurgia na cidade de Jatai-GO,
propondo ferramentas de melhoria do estoque e trazendo resultados diretos e imediatos
representando ganho de custos e reducdo de desperdicio do estoque. Além dos ganhos
imediatos, ficou proposto para a diretoria da empresa em uma diretriz futura uma nova acao
para melhorar ainda mais o processo e a sistematica do estoque. A aplicacdo das ferramentas
de Lean Manufacturing se mostram essenciais para que qualquer corporacdo, empresa ou
canteiro de obras possam melhorar sua producdo, aumentar lucros, ganhar em produtividade,

reduzir suas perdas e melhorar a qualidade do gerenciamento de seu estoque.

Palavras-chave: Lean Manufacturing, Estoque, Gestdo de Estoque, Otimizacéo.



ABSTRACT

The basis for improving production processes is the optimal combination and use of available
production resources due to the need of meeting customer requirements and adapting to
market changing conditions or cost pressure. The general objective of this research is to apply
Lean Manufacturing tools in stock optimization in a metallurgical industry in the city of
Jatai. It is featured as a field research case study in order to present proposals for the stock
management optimization of a company in the metallurgical segment, applying Lean
Manufacturing concepts and using Six Sigma, SWOT Analysis and 5W2H tools. The entire
study relied on the Six Sigma tool, which works as a guide to guide and support application
tools. Lean Manufacturing tools were successfully applied in the mentioned company,
offering improving stock tools and bringing direct and immediate results, representing cost
savings and inventory lag reduction. In addition to the immediate gains a new action was
proposed in a future guideline to the company management which consists in the renovation
of two machines to improve the process and inventory system. Lean Manufacturing tools are
essential for any corporation, company or construction site that wants to improve their
production, increase profits, gain in productivity, reduce their losses and improve the quality

of their stock management.

Keywords: Lean Manufacturing, Stock, Stock Management, Optimization.
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CAPITULO 1 INTRODUCAO

Neste capitulo seréd apresentada a justificativa da escolha do tema proposto, a histéria do Lean
Manufacturing (Producdo Enxuta) e as principais ferramentas de suporte da metodologia, e

também a contextualizacdo dos seus conceitos aplicados a Construcdo Civil.
11 CONTEXTUALIZAC;AO E JUSTIFICATIVA

A base para a melhoria dos processos de producdo é a combinacdo ideal e 0 uso dos recursos
de producdo disponiveis devido a necessidade de atender aos requisitos do cliente a se adaptar
as mudancas nas condicdes de mercado ou pressao de custo (FURMAN; MALYSA, 2021). O
grande desperdicio de materiais na construcdo civil gerando um volume enorme de entulho
fez com que se procurasse uma metodologia de producdo mais certeira e objetiva, trazendo
melhorias na gestdo dos materiais e otimizando a sistematica de estoques aplicada em um
canteiro de obras ou fabrica voltada a construcéo civil. A busca dessa metodologia teve éxito
depois que um sistema de producdo criado em uma montadora de automoveis se tornou
famoso devido aos seus resultados (PFAFFENZELLER, et al., 2015).

A partir do grande sucesso obtido pela Toyota na década de 50 que a levou a lideranca
mundial em producdo de automoveis, diversos estudos foram elaborados com o intuito de
entender a finco o modelo de producdo que a levou a esse patamar, conhecido como Lean
Manufacturing (JUSTA; BARREIROS, 2009).

O Lean Manufacturing ou Producdo Enxuta em uma traducdo literal, é uma filosofia
proveniente do sistema de producdo adotado nas fabricas da Toyota no Japdo na década
de 1950, que visa reduzir desperdicios e consequentemente aumentar a producao e qualidade
(CARMO, 2010). O conceito de Lean Manufacturing consiste na utilizacdo de solucdes
adequadas a um determinado empreendimento de forma que os melhores resultados possiveis
sejam obtidos sob determinadas condi¢fes técnicas e organizacionais com 0 menor custo
possivel (FURMAN; MALYSA, 2021).

As aplicacBes originais do Lean Manufacturing tinham o foco na manufatura, porém com o
decorrer dos anos os seus métodos passaram a ser aplicados também em outras areas como as
indUstrias de bens e servicos e elementos do sistema produtivo em geral. Segundo

Kippenberger (1997) o pensamento de produgdo enxuta estabelece a unido de todas as areas
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de uma organizacdo para obtencdo de ganhos produtivos que serdo estendidos a todos o0s

participantes envolvidos nessa organizagéo.

Juntamente com uma producdo enxuta, buscar ferramentas de melhoria da gestao de estoque é
indispensavel para uma boa administracdo, evitando desperdicios, falta de materiais ou
ruptura de estoque. Ferramentas como a metodologia Six Sigma, que com um conjunto de
praticas melhora sistematicamente 0s processos indicando os principais defeitos, sdo cada vez
mais procuradas por empresas de todos os segmentos, especialmente Construcdo Civil,
quando se fala de otimizacdo da gestdo de estoque (LAGE JUNIOR; GODINHO FILHO,
2010; POHLMANN; FERREIRA, 2015; PACHECOA, 2014).

Uma das areas de suporte a nivel industrial para a construgdo civil é a da metalurgia. O
trabalno com ago exige muita maestria na producdo, expedigdo e principalmente
armazenagem, sendo essa quando feita da forma incorreta, a principal vila que compromete a
qualidade do material. Contato direto com solo, exposicdo a intempéries e sobrecargas em
pilhas, sdo exemplos de irresponsabilidade durante o armazenamento do aco, além de um
estoque superestimado que obrigatoriamente deixard o material sem saida por um longo
periodo de tempo, deixando-0 exposto a umidade e outros potenciais agentes abrasivos.
Manter um estoque eficiente, com armazenagem correta e com um controle cronolégico

eficiente sobre a saida do material é de vital importancia para o0 bom andamento da producéo.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral

Aplicar ferramentas do Lean Manufacturing na otimizacdo de estoque em uma industria

metallrgica na cidade de Jatai.
1.2.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar a sistematica do estoque existente na empresa;

e Implantar ferramentas de Lean Manufacturing no gerenciamento de estoque da

empresa, por exemplo: Six Sigma, 5W2H e Analise SWOT;

e Propor diretrizes para futuras alteracfes na gestéo de estoque da empresa.
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CAPITULO 2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo serd abordada a historia do Lean Manufacturing e como ele se desenvolveu
desde sua criacdo pela empresa japonesa Toyota e suas aplicagdes na Construgédo Civil. Seréo
apontadas também as ferramentas de suporte ao Lean Manufacturing que serdo usadas como
base para o desenvolvimento do presente estudo de caso, sendo elas o Six Sigma, Analise
SWOT e 5W2H.

2.1 SISTEMA DE PRODUCAO ENXUTA.

A busca por ferramentas mais eficientes de gestdo fez com que as pesquisas na area se
desenvolvessem de forma muito rapida nas ultimas décadas, trazendo para o chao de fabrica e
até mesmo para canteiro de obras metodologias que auxiliam na defini¢do, medicdo, correcéo
e controle de problemas que atrapalham a produtividade como um todo, otimizando o0s
processos e trazendo uma producdo mais limpa e vantajosa (JUSTA; BARREIROS, 2009).

Desde a ascensdo da Toyota diversos estudos sdo elaborados com o intuito de entender com
mais afinco a forma como ela redesenhou sua producdo e estoque e como aplicar esse
exemplo em outras areas (JUSTA; BARREIROS, 2009). Esta forma de producdo ficou
conhecida como Lean Manufacturing ou Producdo Enxuta em uma traducdo literal. O
principal objetivo do método era reduzir o desperdicio de materiais e organizar taticas para o
aumento da produtividade e qualidade da producdo (CARMO, 2010).
O sistema é referido como enxuto porque usa menos de tudo em comparagdo com a
produgdo em massa, ou seja, metade do esfor¢co humano, metade do espago de
produgdo, metade do investimento em ferramentas, metade do trabalho de
engenharia necessario para desenvolver um novo produto, em duas vezes mais curto

um periodo de tempo (WORMACK; JONES; ROSS', 1991 apud FURMAN;
MALYSA, 2021, p.1).

A Producdo Enxuta foi disseminada inicialmente em processos de manufatura, porém com o
decorrer dos anos e com mais estudos sobre 0 método, suas vantagens e beneficios foram
chamando atencdo, fazendo com que ele fosse disseminado em diversas outras areas, como a
Construcéo Civil (KIPPENBERGER, 1997).

1 J. P. Womack, D. T. Jones, D. Roos, The Machine that Changed the World, HarperPerennial, New York, 1991,
11-14.
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2.1.1 Producéo enxuta aplicada a construcéao civil

Com a disseminacdo das vantagens e beneficios do Sistema de Producdo Enxuta, 0 método
teve sua adaptacdo para a aplicacdo na Construcdo Civil. Essa adaptacdo, que envolve 0s
meios de producdo entre em um chdo de fabrica e um canteiro de obras, teve sua iniciacdo na
década de 90, com a publicacdo do relatério técnico Appplication of the New Production
Philosofy in the Construction Industry, na Universidade de Standford, U.S.A por Lauri
Koskela (ARANTES, 2008).

Koskela (1992 apud ARANTES, 2008) sugeriu nesse relatorio técnico que, devido a
complexidade do setor da construcéo civil, o processo de construcdo se divida em 5 fluxos:

Negdcio, Projeto, Obra, Suprimentos e Uso e Manutencao.
2.2 FERRAMENTAS DE APLICA(;AO DO SISTEMA DE PRODU(;AO ENXUTA.

Para uma aplicacdo eficaz do Sistema de Producdo Enxuta se faz necessario o uso de
ferramentas que irdo beneficiar o fluxo dos processos. As ferramentas sdo usadas de acordo
com a etapa referente no processo (PFAFFENZELLER, et al., 2015).

2.2.1 Six Sigma

A metodologia Six Sigma ou Seis Sigmas em uma traducdo literal, segundo Trad e
Maximiano (2009) é uma das ferramentas mais populares adotadas no processo de producéo
enxuta. Com o objetivo de melhorar o desempenho dos processos industriais, a empresa
estadunidense Motorola desenvolveu a metodologia Six Sigma, cuja meta inicial era reduzir a
variabilidade nos processos de producdo para a ocorréncia de defeitos a uma ordem inferior
de 0,0034% (3,4 partes por milhdo) (TRAD; MAXIMIANO, 2009). A meta foi cumprida com
sucesso e a partir de entdo outras empresas de manufatura passaram a adotar a metodologia
Six Sigma, como a GE Capital e GE Medical, que com as iniciativas bem-sucedidas "abriram

as portas para as operacdes de servicos" (BASU; WRIGHT, 2003, p. 58).

A metodologia Six Sigma trabalha como uma catalisadora em um processo de producédo
enxuto, pois permite o retorno operacional e estratégico para que a organizacao possa realizar

a tomada de decisdes, tendo assim um papel direcional no desempenho do processo

2 KOSKELA, L. Application of the new production philosophy to construction. Stanford, Stanford
University/CIFE, 1992. (Technical Report, n.72)
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(SANTOS; MARTINS, 2005). Os retornos da aplicagédo da metodologia Six Sigma s&o ganhos
significativos e tangiveis sobre o processo de producdo (SANTOS; MARTINS, 2008).

Em uma definicdo direta da metodologia Six Sigma, a ferramenta é dividida em seis passos
para a aplicacdo no processo de producdo (VENANZI; LAPORTA, 2015):

1- Definir: Estabelece quais projetos séo prioritarios e qual o seu escopo;

2- Medir: Mensura os problemas e as variaveis no processo;

3- Analisar: Identifica e estuda as causas dos problemas;

4- Melhorar: Aplica tomadas de decisdes de forma a corrigir os problemas encontrados;

5- Controlar: Elabora o plano de gestdo dos processos de forma a se ter o controle da

producéo;

6- Ferramentas de Suporte: Apoio necessario para melhoria e controle dos processos.

Na Tabela 2.1 estdo apresentadas as descricdes dos seis passos juntamente com seus métodos

de aplicacéo:

Tabela 2.1 - Defini¢des do Six Sigma

Fase

Descricao

Ferramentas/Método

Definicdo do Projeto de
Melhoria

Conhecer o problema a partir dos
dados base
Especificar a
desempenho
Eleger um time

meta de

SIPOC (Fornecedor, entradas,
processo, saida e clientes)
ProjectCharter

Crono anélise

Andlise SWOT

Medi¢do do Processo

Medir o objeto de estudo
Avaliar medidas escolhidas
Elaborar o mapa do processo

Diagrama de Causa e Efeito
Mapa do processo

Analise do Processo

Avaliar as possiveis causas e Brainstorming
Identificar as causas raizes e| e Diagrama de Pareto
intermediarias e Matriz de Priorizagdo
e 5W2H
Implantacdo da Melhoria Determinar forma de reducdo da| e Boxplot

do Processo

variagdo identificada
Implantar novos pardmetros e
confirmar a melhoria do processo

Estratificacdo

Controle do Processo

Estabelecer controles

Verificar a nova capacidade
Manutencdo dos processos de
monitoramento e melhoria
continua

Cartas de Controle

Fonte: Adaptado de Venanzi; Laporta, 2015.
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Apobs o desdobramento das cinco etapas descritas acima, se tornam ilustres as ferramentas de
suporte, sendo esse 0 sexto conceito da ferramenta (VENANZI; LAPORTA, 2015).

2.2.2 Anélise SWOT

A Anélise Swot (strenghts, weaknesses, opportunities and threats — forcas, fraquezas,
oportunidades e ameacas) ilustrada na Figura 2.1, é uma ferramenta necesséaria para
compreender-se 0 cenario interno e externo de uma empresa, para que essa consiga buscar
resultados melhores perante o mercado de concorrentes. A analise SWOT contempla as
analises ambiental, ou externa, e interna a empresa (PAULA; UECHI; MELHADO, 2013). A
ferramenta serve, portanto, para diagnosticar e compreender o que acontece dentro de uma
empresa, e como isso pode impactar positiva ou negativamente no processo decisorio em

todos os tipos de negdcio em nivel corporativo ou pessoal (HOFRICHTER, 2017).

Basicamente, a aplicagdo desta ferramenta consiste em identificar os fortes atuais da
organizagdo, os pontos fracos atuais e as oportunidades para melhorar o estado atual e

identificar as ameacas que precisam ser consideradas (ROPER; PAYANT, 2014).

A Anélise SWOT ¢ descrita por Kotler e Keller (2012) como uma das ferramentas mais
relevantes para o diagnostico do status quo da empresa, pois ela induz a empresa a explorar as

forcas superando as fraquezas, e a identificar as oportunidades eliminando as ameacas.

Figura 2.1 - Matriz SWOT

T Threats

Ameacgas

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)
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2.2.3 5W2H

Apos a identificacdo das oportunidades de melhoria a técnica chamada de 5W2H (what, why,
where, when, who, how, how much) é uma ferramenta de acdo, recomendada para orientar e
definir métodos, prazos e pessoas para cumprimento de determinados objetivos. Ela é uma
ferramenta de carater gerencial, identificando as acfes e responsabilidades de cada individuo

envolvido, além de estabelecer os locais de agdo de cada um (OLIVEIRA, 1996).

Segundo Oliveira (1996) a ferramenta € definida por sete questionamentos descritos na Tabela

2.2 a sequir:
Tabela 2.2 - Defini¢bes do 5W2H

Questionamento Tradugdo Objetivo

What? O qué? — O que sera feito? Acdo, Etapas, Descri¢do

Why? Por qué? — Por que a execucdo | Justificativa, Motivo
dessa tarefa?

Where? Onde? — Onde serd executada | Local
essa tarefa?

When? Quando? —  Quando  serd | Tempo, Datas, Prazos
executada essa tarefa?

Who? Quem? — Quem sera o | Definir o Responsavel
responsavel pela execucdo?

How? Como? — Quais métodos serdo | Método, Processo
utilizados?

How much? Quanto? — Quanto custara a | Custos envolvidos
execuc¢ao?

Fonte: Adaptado de Oliveira (1996).

Os planos de acdo sdo documentos que registram detalhadamente as atividades que serdo
realizadas no Processo de Projeto. Nele devem ser identificados: Qual sera a atividade a ser
desenvolvida; Por que a atividade deve ser realizada (sua justificativa e importancia); Onde
sera realizada (ambiente fisico ou virtual; Quem sera o responsavel pela sua execucao;
Quando deverd ser finalizada (prazo de desenvolvimento); Como a atividade sera
desenvolvida; e ainda Quanto ela ird custar. Respondendo a estas questfes (baseadas na
ferramenta de gestdo da qualidade 5W2H), as principais caracteristicas e relacionamento das
atividades sdo identificadas. E importante descrever no plano de agdo, caso existam, as
premissas e restricdes relacionadas a cada uma das atividades. Os planos de acdo sofrem

revisdes e sdo documentos continuos do processo de projeto (SOUZA, 2016).
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CAPITULO 3 METODOLOGIA

O estudo de caso foi adotado como estratégia de investigacdo, pois consiste em descrever um
evento ou caso em toda a sua extensdo (YIN, 2010). Quanto a abordagem, foi uma pesquisa
qualitativa e descritiva, devido a natureza do problema e aos objetivos que visava alcancar
(GIL, 2009). Como instrumento de coleta de dados, utilizaram-se de pesquisa bibliogréafica,

levantamento documental, roteiro de visita técnica e registro fotografico.

Na Figura 3.1 a seguir é apresentado o resumo da metodologia adotada para a realizacdo deste
trabalho de conclusdo de curso.

Figura 3.1 - Fluxograma de Execucéo

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Todo o estudo contou com o auxilio da ferramenta Six Sigma, que funciona como um

balizador para direcionamento e suporte das ferramentas de aplicag&o.

O estudo foi iniciado com uma pesquisa exploratéria com a diretoria da empresa, buscando
entender o status quo do estoque e toda a sistemética envolvida nos processos atuais de
gestdo. Nessa etapa aspectos relacionados a caracterizacdo da empresa e ao gerenciamento do
estoque foram analisados. As principais questes foram:

e Caracteristicas gerais do estoque;
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e Informacdes sobre carga e descarga;
e Informacdes sobre mao de obra de execucao;
e Informacdes sobre vendas.
A ferramenta suporte utilizada para essa etapa foi Analise SWOT, em que foram definidos os

pontos fortes e fracos da empresa, quais suas principais oportunidades de crescimento e quais

as suas principais ameacas.

A partir dos dados obtidos com a Analise SWOT, foram tracados os planos de acdo com a
aplicacdo da ferramenta suporte 5W2H. Dessa forma foi possivel propor sugestdes de

melhorias e mudancas na gestdo do estoque da empresa.
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CAPITULO 4 RESULTADOS

Neste capitulo estdo os apresentados os resultados alcancados a partir da aplicacdo da

Metodologia apresentada no capitulo anterior.
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa foi criada na década de 90, contanto com centenas de obras executadas nesses 30
anos de atuagdo, para 0s mais diversos clientes em varias regifes do pais. O carro forte de
atuacdo da empresa € a execuc¢do de barracdes em estrutura metalica para fazendas e empresas
visando a guarda de maquinario agricola e implementos e insumos agricolas. Também atua na
area de reservatorios, caixas d’agua, tanques de combustivel e bebedouros para gado, todos
metélicos. S6 em 2021 j& foram entregues pela empresa mais de 40 obras executadas em

Goias, Mato Grosso e Mato Grosso do Sul.
4.1.1 Caracterizacdo do Estoque
Quantos aos principais materiais que sdo armazenados na industria metalUrgica, séo eles:

e Chapas de Aco Laminada

e Chapas de Aco Galvanizadas
e Chapa Expandida

e Perfil UE (Tercas)

e Ferro Chato

e Ferro Redondo

e Cantoneiras

e Tubos de Aco

e Telhas Galvalume

e Telhas Isotérmicas EPS

e Telhas Isotérmicas PUR/PIR

e Tintas e Solventes
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e Materiais de Desgaste(Parafusos, Eletrodos, Discos de Corte e Desbaste, entre outros)
As Chapas de Aco Laminadas (Figura 4.1), Chapas de A¢o Galvanizadas (Figura 4.2) e Chapas Expandidas (

Figura 4.3) sdo organizadas em estaleiros localizados proximos ao maquinario de
processamento: Guilhotina e Dobradeira, cada bitola e modelo de chapa fica em um lugar

separado e identificado no estaleiro;

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Figura 4.2 - Estaleiro de Chapas de Aco Galvanizadas

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)
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Figura 4.3 - Estaleiro de Chapa Expandida

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Os perfis “U” enrijecidos” (UE) sdo armazenados sobre barrotes de madeira em pacotes
amarrados, conforme demonstrado na Figura 4.4:

Figura 4.4 - Estoque de Perfis UE
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Os ferros chatos, ferros redondos, cantoneiras e tubos de aco sdo armazenadas em prateleiras,
conforme demonstrado na Figura 4.5 e Figura 4.6:



Figura 4.5 - Prateleira de Ferro Chato, Ferro Redondo e Cantoneiras

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Figura 4.6 - Prateleira de Tubos de A¢o

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

As telhas em geral ficam armazenadas em estaleiros mais altos para facilitar o carregamento dos
caminhdes, cada modelo de telha fica em um lugar separado no estaleiro, como se pode ver na

26



Figura 4.7:
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Figura 4.7 - Estaleiro de Telhas

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

As tintas ficam armazenadas em um deposito especifico, sobre prateleiras (Figura 4.8) feitas
sob medida, conforme especificidades normatizadas pela ABNT NBR 17505:2013 —
Armazenamento de Liquidos Inflamaveis e Combustiveis:

Figura 4.8 - Prateleira de Tintas
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Os materiais de desgaste, tais como parafusos, discos, eletrodos e etc. ficam em armarios e
prateleiras no almoxarifado, separados em pacotes com quantidades especificas para facilitar

0 transporte e o redirecionamento para cada obra, como se pode ver na



Figura 4.9 a seguir:
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Figura 4.9 - Prateleira de materiais de desgaste

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)
4.1.2 Informac0es sobre carga e descarga

Os pedidos de chapas em geral chegam em carretas e sdo descarregadas manualmente pelos
colaboradores diretamente nos estaleiros especificos. Como essas chapas sdo posteriormente

processadas, o carregamento do produto final para obra/entrega ao cliente pode variar.

As cantoneiras, ferros chatos e tubos chegam em carretas e sd@o descarregados manualmente
pelos colaboradores. O carregamento do produto final para obra/entrega ao cliente é feito com

auxilio de um caminhdo guindauto (Munk) da empresa.

As telhas geralmente sdo adquiridas com as dimensfes necessarias para a aplicacdo final na
obra/entrega ao cliente, ndo necessitando de processamento, portanto a carga e a descarga ja

sdo realizadas com o auxilio de um caminh&o guindauto (Munk) da empresa.

As Tintas e Solventes chegam em caminhdes bals e sdo descarregadas manualmente pelos

colaboradores, e também carregadas manualmente posteriormente quando vao para a obra.
4.1.3 Informac6es sobre méo de obra de execucao

A producdo é separada em dois cenarios: Producdo Interna e Producdo in loco. A Producdo
Interna consiste na producdo das pecas que irdo para a obra. A primeira parte do processo e o
corte e dobra das chapas lisas que seréo utilizadas nas montagens das pegas. Posteriormente as

pecas sdo montadas, soldadas, lixadas e vao pra pintura. Simultaneamente a produgdo das
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pecas, estdo sendo separados e processados os perfis e telhas que também serdo utilizados na
obra. O processo de Producédo Interna finaliza quando as pecas e materiais sdo carregadas e
despachadas para o local de execucédo, onde a equipe de Producéo in loco monta o galpdo no

seu formato final para a entrega ao cliente.
4.1.4 Informaces sobre vendas.
As vendas da empresa séo divididas em duas frentes:

e Venda de Obras fechadas: barracdes, galpbes, armazéns, coberturas residenciais,

caixas d’agua, tanques para combustivel e estruturas metalicas em geral;

e Venda de Chapas: retalhos provenientes do aproveitamento de cortes de chapas

(Figura 4.10), ou corte e dobra (Figura 4.11).

Figura 4.10 - Retalhos de cortes de chapas

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)



32

Figura 4.11 - Chapas Cortadas e Dobradas

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

4.2 ANALISE SWOT

A partir dos resultados obtidos com na etapa de caracterizacdo da empresa, foi elaborada a
Analise SWOT do status quo, apresentado na Erro! Fonte de referéncia ndo encontrada.:

Figura 4.12 - Resultado: Analise SWOT

# Metodos de produgio mais novos
que sejam mais eficientes e
tragam mais produtividade as
SIMpresas concorrentes.

T

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)
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4.2.1 Strenghts (forcas)

O fato da empresa ser veterana no ramo de atuacdo € uma das grandes forcas dela, pois
durante essa trajetdria a experiéncia com as centenas de obras executadas a trouxeram a um
patamar de autoridade no ramo, fazendo com que se consolidasse em Jatai, e tivesse seu nome

reconhecido inclusive em outros estados.

A empresa conta com uma area Util de mais de 6.000 m? de construcéo, proporcionando um
amplo espaco para producéo e estocagem. Localizada préxima ao viaduto que liga as vias
urbanas a BR-364, BR-158 e BR-060 e outras estradas vicinais importantes. Além disso, a
sede da empresa tem uma posicéo localizada para facilitar o recebimento de mercadorias e a

saida da frota para as obras, conforme mostrado na Figura 4.13.

Figura 4.13 - Localizacdo da Empresa
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Fonte: Google Earth Pro 2021
4.2.2 Weaknesses (fraguezas)

O maquinario de corte e dobra da empresa (guilhotina e dobradeira respectivamente) sdo
equipamentos com mais de duas décadas de uso, portanto ja apresentam mal funcionamento,

como afiagdo ruim nas facas da Guilhotina (



34

Figura 4.14), deformacgdes nas chapas dobradas pela Dobradeira (Figura 4.15), além da
limitagdo de processamento de chapas de 3,00m e bitola #9 (3,75mm), apesar das

manutencdes preventivas constantes.

Figura 4.14 - Maquinario de Corte de Chapas (Guilhotina)

('R

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Figura 4.15 - Maquinario de Dobra de Chapas (Dobradeira)
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

O prédio foi construido na década de 90, e de 4 até os dias atuais passou por diversas

ampliacGes e reformas, porém a estrutura como um todo é antiga, apresentando goteiras em
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partes, pisos de concreto com baixa resisténcia, excesso de umidade e mofo em alguns pontos;
todos fatores que podem comprometer a qualidade dos materiais armazenados, como causar

ferrugem nos metais ou danificacdo de equipamentos, por exemplo.

Os métodos mais novos de producdo buscam comprar perfis ja industrializados, ou seja, ja
cortados e dobrados de fabrica, diminuindo o processamento dentro da empresa evitando
assim erros na producdo e desperdicio de materiais provenientes do corte errado de chapas,

por exemplo.
4.2.3 Opportunities (oportunidades)

Apesar de antiga, a estrutura do prédio suportaria a instalacdo de maquinarios novos,
especialmente uma nova guilhotina e uma nova dobradeira; com poucas intervencdes
necessarias, porém ha também a viabilidade de reforma das maquinas visando uma reducao

de custos.

Ha a necessidade da criacdo de procedimentos para o aproveitamento do corte de chapas,

como por exemplo um projeto de corte de chapas sempre que for haver o processamento.

Com a criacdo de um Plano de Manutencdo, diversos problemas poderiam ser evitados,

evitando assim paradas desnecessarias que prejudicariam a producao.
4.2.4 Threats (ameacas)

Empresas concorrentes que utilizam perfis ja industrializados séo a principal ameaca, pois

conseguem ganhar tempo e evitar desperdicios no processamento de chapas.
4.3 FERRAMENTA 5W2H

Com os dados da Analise SWOT em maos, iniciou-se a analise do processo com o auxilio da
ferramenta de acdo 5W2H, considerando as oportunidades de melhoria viaveis para a

empresa.

4.3.1 Reforma e manutencao dos equipamentos

A primeira oportunidade de melhoria na empresa, referente a reforma dos Maquinérios de Corte e Dobra de

Chapas, é apresentada na



Tabela 4.1:

Tabela 4.1 - 5W2H para Oportunidade 1.
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Questionamento:

Descricao:

What? — O qué?

Propor uma reforma nos Maquinarios de Corte e Dobra de Chapas.

Why? — Por qué?

Os maquinarios defasados causam prejuizos na producdo, atrasando resultados e
implicando na ma qualidade do produto final.

Where? — Onde?

A reforma nos Maquinéarios de Corte e Dobra podera ser feito dentro da propria
empresa, visto que essa conta com o equipamento e a mao de obra necessario.

When? — Quando?

Essa reformada deverd ser programada para ser feita durante um periodo de
menos demanda em obras externas, visto que o maquinario devera ficar parado. O
periodo com menor demanda de obras na empresa é no final do ano.

Who? — Quem? O responsavel pela reforma nos Maquinarios de Corte e Dobra de Chapas sera o
Supervisor de OperacOes da empresa, que ira designar os funcionarios da empresa
que fardo a reforma, e ird providenciar as pecgas e equipamentos necessarios para a
reforma.

How? — Como? Serdo levantados os pontos criticos defeituosos nos maquinérios, e a partir dai

sera feita a substituicdo de pecas que estiverem estragadas e posteriormente sera
feita uma revisdo completa na maquina.

How much? — Quanto?

O custo da reforma é estimado em R$10.000,00, considerando para as duas
méaquinas o custo de Mao de Obra, eventuais pec¢as e equipamentos.

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

4.3.2 Projeto de corte de chapas

A segunda oportunidade de melhoria na empresa, referente a proposta de elaboracdo de um

projeto de corte de chapas, é apresentada na Tabela 4.2:

Tabela 4.2 - 5W2H para Oportunidade 2

Questionamento:

Descricéo:

What? — O qué?

Propor a elaboracdo de um projeto de corte de chapas sempre que for haver o
processamento de chapas.

Why? — Por qué?

Tendo em vista que as chapas vém em tamanhos padronizados, um corte errado
na guilhotina pode inutilizar um bom pedaco de chapa.

Where? — Onde?

A elaboracdo do projeto de corte de chapas serd feito no Dpto de Projetos da
Empresa.

When? — Quando?

A implantacdo pode ser feita imediatamente visando desde ja buscar um maior
aproveitamento das chapas.

Who? — Quem?

O responsavel pela elaboracdo serd o projetista da empresa.

How? — Como?

O projeto de corte de chapas seré elaborado por meio do software AutoCAD, com
o detalhamento sendo feito a partir da necessidade de tamanhos das chapas.

How much? — Quanto?

O custo da elaboracdo dos projetos implicard somente na Mao-de-Obra do
projetista.

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)
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4.3.3 Plano de manutencéo de equipamentos

A terceira oportunidade de melhoria na empresa, referente a implementacdo de um Plano de Manutengdo de

Tabela 4.3:

Equipamentos, é apresentada na

Tabela 4.3 - 5W2H para Oportunidade 3

Questionamento:

Descricao:

What? — O qué?

Propor um Plano de Manutenc¢do de Equipamentos na Empresa.

Why? — Por qué?

A falta de Manutencdo Preventiva é um dos principais fatores que levam
um magquinario a apresentar falhas na operacdo e até mesmo a sua
inutilizacdo.

Where? — Onde?

O Plano de Manutencdo de Equipamentos sera implementado inicialmente
na Dobradeira e Guilhotina, sendo esses 0s maquinarios pilotos, servindo
de aplicacdo posteriormente para 0s outros equipamentos da empresa.

When? — Quando?

O Plano de Manutencdo de Equipamentos deverd ser aplicado juntamente
com a finalizacdo da reforma da Dobradeira e Guilhotina, para que ja
possa ser aplicado.

Who? — Quem? O responséavel pela elaboracdo do Plano de Manutencao dos Equipamentos
serd o Supervisor de Operacdes da empresa, que também supervisionara a
aplicacdo in loco do plano nos equipamentos, que por vez serd executada
por funcionérios definidos para cada equipamento em especifico.

How? — Como? Ser4 elaborada uma planilha em via fisica que sera fixada em cada

equipamento, e a partir de cada manutencdo ela serd preenchida pelo
funcionério que fez a manutencdo e posteriormente sera analisada pelo
Supervisor de Operagoes.

How much? — Quanto?

O custo da implementacdo do Plano de Manutencdo dos Equipamentos
consistird na impressdo das planilhas fisicas que serdo fixadas nos
maquinarios, e pranchetas e canetas para preenchimento das planilhas. O
valor total estimado é de R$100,00

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

4.4 IMPLEMENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

O presente capitulo apresentara os resultados obtidos a partir dos desdobramentos das

Oportunidades levantas pela Analise SWOT e analisadas pela ferramenta 5W2H.

Analisando o estado atual da Guilhotina e Dobradeira, foram levantados os materiais necessarios
para a reforma e a estimativa de tempo e custos necessarios para a execugao do servico. Os
materiais necessarios para a reforma estdo listados na




Tabela 4.4 a seguir:
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Tabela 4.4 - Orcamento para reforma da Guilhotina e Dobradeira®

GUILHOTINA

VALOR VALOR
ITEM QTD UNlTOARlo TOT/?L
PARAFUSO SEXTAVADO 3/4" X 2.1/2"
(UNID) 12 R$ 10,00 R$ 120,00
PORCA SEXTAVADA 3/4" (UNID) 4 R$ 4,50 R$ 18,00
ARRUELA LISA 3/4" (UNID) 4 R$ 0,45 R$ 1,80
PORCA TRAVANTE 3/4" (UNID) 8 R$ 6,75 R$ 54,00
CHAPA ACO 1/2" - 100X200MM (UNID) 4 R$ 49,50 R$ 198,00
CABO PP 2X4.00MM (M) 5 R$ 15,00 R$ 75,00
FITA ISOLANTE 19MM X 10M (UNID) 1 R$ 4,50 R$ 4,50
ELETRODO 6013 3,25MM (KG) 0,5 R$ 25,49 R$ 12,75
DISCO DE DESBASTE P/ METAL 4.1/2" 1 R$ 4,78 R$ 4,78
VERNIZ E CRIPTA PARA BOBINA DE
COBRE 1 R$ 900,00 | R$ 900,00
TINTA AZUL FRANCA (GL 3,6L)) 1 R$ 99,90 R$ 99,90
THINNER (L) 0,5 R$ 7,50 R$ 3,75
GRAXA LUBRIFICANTE(KG) R$ 64,98 R$ 64,98

R$ 1.557,46

DOBRADEIRA

VALOR VALOR
ITEM QTD UNITARIO | TOTAL
PARAFUSO SEXTAVADO 3/4" X 2.1/2"
(UNID) 16 R$ 10,00 R$ 160,00
PORCA SEXTAVADA 3/4" (UNID) 12 R$ 4,50 R$ 54,00
ARRUELA LISA 3/4" (UNID) 12 R$ 0,45 R$ 5,40
PORCA TRAVANTE 3/4" (UNID) 4 R$ 6,75 R$ 27,00
CHAPA ACO 1/2" - 100X200MM (UNID) 2 R$ 49,50 R$ 99,00
CABO PP 2X4.00MM (M) 3,5 R$ 15,00 R$ 52,50
FITA ISOLANTE 19MM X 10M (UNID) R$ 4,50 R$ 4,50
INCLINOMETRO DIGITAL (UNID) R$ 550,00 | R$ 550,00
DISPOSITIVO INVERSOR DE TENSAO
(UNID) 1 R$ 150,00 | R$ 150,00
ELETRODO 6013 3,25MM (KG) 0,5 R$ 25,49 R$ 12,75
DISCO DE DESBASTE P/ METAL 4.1/2" 1 R$ 4,78 R$ 4,78
TINTA AZUL FRANCA (GL 3,6L)) 2 R$ 99,90 R$ 199,80
THINNER (L) 1 R$ 7,50 R$ 7,50
GRAXA LUBRIFICANTE (KG) 1 R$ 64,98 R$ 64,98

R$ 1.392,21

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

® Referéncia de Precos: Novembro/2021
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O tempo estimado para a reforma total nos dois maquinarios é de 10 dias Gteis (em média 6
dias para a Guilhotina e 4 dias para a Dobradeira). O custo estimado de méo de obra para a
reforma dos dois equipamentos € apresentado na Tabela 4.5:

Tabela 4.5 - Custo de Mao-de-Obra para reforma da Guilhotina e Dobradeira

GUILHOTINA | DOBRADEIRA U\éft'aorrlo Valor Total
SOLDADOR 2 R$ 220,00 | R$ 660,00
AJUDANTE 2 1 R$ 150,00 | R$ 450,00
ELETRICISTA 3 15 R$ 220,00 | R$ 990,00
PINTOR 1 15 R$ 200,00 | R$ 500,00
R$ 2.600,00

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Em reunido com a diretoria, a aprovacao da proposta de reforma da guilhotina e da dobradeira
foi adiada para o servico ser feito em data posterior, visto que o tempo de preparacdo, compra
de materiais e organizacdo da méo de obra néo seria habil tendo em conta que o fim do ano ja

se aproxima e a empresa entra em recesso.

As chapas adquiridas para a empresa para 0 processamento vém em 2 tamanhos padrdes:
1200x3000 mm e 1200x6000 mm, porém como a limitacdo dos maquinarios de corte e dobra
¢ de 3000 mm, as chapas de 6000 mm, assim que chegam na empresa, ja sdo cortadas ao
meio para ficar no tamanho 1200x3000 mm, portanto para a elaboracdo do projeto de corte de
chapas proposto na Oportunidade 2, a base serd com chapas de 1200x3000 mm. A partir da
demanda proveniente de um pedido feito por um cliente, ou entdo de um novo projeto que
saiu para execucdo da empresa, sdo levantados os perfis necessarios e as medidas do mesmo,
posteriormente é calculado seu desenvolvimento (soma das dimensdes lineares) e seu
comprimento, ja descontando os “cantos” que se perdem no processo de dobra de acordo com
a bitola da chapa — quanto mais espessa a chapa maior o raio da dobra — entdo a partir da
chapa base feita em AutoCAD, sdo sobrepostos os desenhos dos perfis a se cortar e dobrar,

para que se possa otimizar o aproveitamento da chapa diminuindo assim os desperdicios.

Na



Figura 4.16 podemos ver um projeto de corte e dobra de chapas:
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Figura 4.16 - Projeto de Corte e Dobra de Chapas.

‘ Demanda:

Perfil "U" 100x40 - 3br de 3.000mm N

m Perfil "U" 94x40 - 1br de 3.000mm
1pc de 1.500mm

Cantoneira "L" 30x30 - 10p¢ de 500mm [l
Cantoneira "L" 50x50 - 10p¢ de 450mm [

Chapa 100x100 - 40pg [

3000

- 1200

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).

Na
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Figura 4.16 podemos ver que foram aproveitados 3,40m? dos 3,60m? da chapa, um

aproveitamento de 94,4%.

Estima-se que anteriormente a implantacdo da proposta de elaboracdo do projeto de corte e
dobra de chapas na empresa, 0 aproveitamento era, em média, de aproximadamente 86%, e 0
restante da chapa era colocado para ser vendido como retalho, a um prego inferior.

Apesar da ndo aprovagdo do plano de reforma da Guilhotina e Dobradeira, foi implantado na
empresa o Plano de Manutengao dos Equipamentos. O plano prevé a manutengao preventiva dos
equipamentos a fim de se evitar manutencgdes corretivas futuramente, podendo implicar em parada
das maquinas para reparos e consequentemente prejuizo na produg¢do, ou também processamento
de ma qualidade, interferindo diretamente no estoque de chapas. O plano de manutengao dos
equipamentos é apresentado na



Figura 4.17 a sequir:

44



45

Figura 4.17 - Plano de Manutencdo dos Equipamentos

(LOGOMARCA) PLANO DE MANUTENCAO DOS EQUIPAMENTOS DE PRODUCAO 03/11/21

RESPONSAVEL: LOCAL: JATAI - GO |

EQUIPAMENTO MANUTENCAO PREVENTIVA PERIODO Seg Ter Qua Qui Sex Sab Dom
*Verificar as condicdes da lamina de corte
*Verificar ruidos e vibragoes

o . . N DIARIAMENTE
*\Verificar fios elétricos de ligagao
Guilhotina  [eVerificar corrosdo nos calgos
*Verificar aperto dos parafusos SEMANALMENTE

elimpeza externa
sEngraxamento das maquinas MENSALMENTE
*Verificar as condicdes da matriz de dobra
*Verificar ruidos e vibragoes

e : " N DIARIAMENTE
*Verificar fios eletricos de ligagao
Dobradeira |eVerificar corrosdo nos calgos
'] 11~ E E
V.erlflcar aperto dos parafusos SEMANALMENTE
tLimpeza externa
eEngraxamento das maquinas MENSALMENTE

. Conforme
Nio .
Conforme apos
Conforme ) w
Reinspe¢do

Fonte: Elaborado pelo autor (2021).
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CAPITULO 5 CONCLUSOES

Com a pesquisa exploratorio feita in loco na empresa, todo o estoque, metodologia de carga e
descarga, curva ABC dos itens e todos os pontos inerentes a sistematica foram levantados,
culminando em um detalhamento completo que possibilitou a evolugdo do trabalho com a

sugestdo e implantacdo de melhorias alinhadas com o Lean Manufacturing.

A implantacdo de melhorias no gerenciamento de estoque da empresa foi feita com éxito,
considerando um fator determinante para o sucesso o0 uso de ferramentas como o a Anélise
SWOT e 0 5W2H.

Foi proposta para a diretoria da empresa como diretriz 0 orgamento e descri¢do da reforma
dos maquinarios de Corte e Dobra de chapas (Guilhotina e Dobradeira respectivamente),
reforma que seria de grande valia para que evitassem produtos mal processados que

diretamente implicariam em defasagem nos estoques de chapas.

As ferramentas de Lean Manufacturing foram aplicadas com éxito na empresa referida,
trazendo resultados diretos e imediatos representando ganho de custos e reducdo na
defasagem do estoque. Além dos ganhos imediatos, ficou proposto para a diretoria da empresa
em uma diretriz futura uma nova acédo para melhorar ainda mais o processo e a sistematica do

estoque.

As ferramentas de Lean Manufacturing se mostram essenciais, ainda mais nos dias de hoje,
para que qualquer corporacdo, empresa ou canteiro de obras possam melhorar sua producdo,
aumento lucros, ganhando em produtividade, reduzindo suas perdas e melhorando a qualidade

do gerenciamento de seu estoque.



47

REFERENCIAS

ASSOCIAC}AO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS (ABNT). NBR 17505:
Armazenamento de Liquidos Inflamaveis e Combustiveis. Rio de Janeiro, 2013.

ARANTES, P. C. F. G. Lean Construction — Filosofia e metodologias. 2008, 108 F.
Dissertacdo (Mestrado em Engenharia Civil). Disponivel em: https://repositorio-
aberto.up.pt/bitstream/10216/60079/1/000129800.pdf. Acessado em: 18 de maio de 2021.

BASU & WRIGHT. Quality beyond six sigma. Boston: Elsevier Butterworth Heinemann,
2003. Disponivel em:
https://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_nlinks&ref=000140&pid=S1415-
6555200900040000800002&Ing=en. Acesso em: 18 maio 2021.

CARMO, R. G. Resenha do livro: PINTO, G. A. A organizacdo do trabalho no século 20:
taylorismo, fordismo e toyotismo. 22 edicdo. S&o Paulo: Expressdo Popular, 2010. Revista
HISTEDBR On-line, n. 44, p. 325-327. Disponivel em:
https://periodicos.sbu.unicamp.br/ojs/index.php/histedbr/article/view/8639994/7554. Acesso
em: 18 de maio de 2021.

FURMAN, J.; MALYSA, T. The use of lean manufacturing (Im) tools In the field of
production organization In the metallurgical industry. Metalurgija 60 (2021) 3-4, 431-433.

GIL, Antonio Carlos. Estudo de caso:fundamentacéo cientifica - subsidios para coleta e
andlise de dados - como redigir o relatério. Sdo Paulo: Atlas, 2009. 148 p.

HOFRICHTER, Markus. Analise SWOT: Quando usar e como fazer. Porto Alegre: V, 2017.

JUSTA, M. A. O. da; BARREIROS, N. R. Técnicas de Gestao do Sistema Toyota de
Producdo. Revista Gestdo Industrial, v.5 n.1 2009. Disponivel em:
https://periodicos.utfpr.edu.br/revistagi/article/view/207. Acesso em: 17 maio 2021.

KIPPENBERGER, T. Apply lean thinking to a value stream to create a lean enterprise. The
Antidote, v.8, 1997.

KOTLER, P.; KELLER, Kevin L. Administracdo de Marketing. 14. ed. Sdo Paulo: Pearson
Education do Brasil, 2012

LAGE JUNIOR; GODINHO FILHO. Variations of the kanban system: Literature review and
classification. International journal of production economics, v.125(1), pp.13-21, 2010.

OLIVEIRA, S. T. Ferramentas para aprimoramento da qualidade. 2. ed. Sao Paulo:
Pioneira, 1996.

PACHECO, A. Theory of Constraints, Lean Manufacturing and Six Sigma: Limits to and
possibilities for integration. Producao, v.24(4), pp.940-956, 2014.

PAULA, N. DE; UECHI, M. E.; MELHADO, S. B. Novas demandas para as empresas de
projeto de edificios. Ambiente Construido, v. 13, n. 3, p. 137-159, 2013.


https://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_nlinks&ref=000140&pid=S1415-6555200900040000800002&lng=en
https://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_nlinks&ref=000140&pid=S1415-6555200900040000800002&lng=en
https://periodicos.sbu.unicamp.br/ojs/index.php/histedbr/article/view/8639994/7554
https://periodicos.utfpr.edu.br/revistagi/article/view/207

48

PFAFFENZELLER,; et al. Lean thinking na construcdo civil: estudo da utilizagéo de
ferramentas da filosofia lean em diferentes fluxos da construcgéo civil, Iberoamerican
Journal of Industrial Engineering, v. 7, no. 14, 2015. Disponivel em:
http://stat.necat.incubadora.ufsc.br/index.php/1J1E/article/view/3765/pdf_106. Acesso em: 19
julho 2021.

POHLMANN; FERREIRA. Seis Sigma: dificuldades, limitacdes, fatores criticos de sucesso e
perspectivas futuras. Gepros: Gestédo da Producéo, Operacdes e Sistemas, v.10(4), 2015.

ROPER, K. O.; PAYANT, R. P. The Facility Management Handbook. 4. ed. United States
of America: [s.n.].

SANTOS, A. B.; MARTINS, M. F. Medicdo de desempenho e alinhamento estratégico:
requisitos para o sucesso do Seis Sigma. In. Simpésio de Administracdo da Producao,
Logistica e Operacdes Internacionais, Sdo Paulo, 2005. Disponivel em:
https://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_nlinks&ref=000199&pid=S0104-
530X200800010000600039&Ing=en. Acesso em: 18 maio 2021.

SANTOS, A. B.; MARTINS, M. F. Modelo de referéncia para estruturar o Seis Sigma nas
organizagdes. Gest. Prod., v.15 no.1, 2008. Disponivel em:
https://www.scielo.br/scielo.php?pid=s0104-530x2008000100006&script=sci_arttext. Acesso
em: 18 maio 2021.

SOUZA, F. R. DE. A gestédo do processo de projeto em empresas incorporadoras e
construtoras. Sdo Paulo: Escola Politécnica da Universidade de S&o Paulo, 2016.

TRAD; MAXIMIANO. Seis sigma: fatores criticos de sucesso para sua implantacao. Scielo,
v.13, no. 4, 2009. Disponivel em: https://www.scielo.br/scielo.php?pid=S1415-
65552009000400008&script=sci_arttext#tab01. Acesso em: 18 maio 2021.

VENANZI; LAPORTA. Lean Six Sigma. SADSJ -South American Development
SocietyJournal, v.1 no.2, 2015. Disponivel em:
http://www.sadsj.org/index.php/revista/article/view/14/13. Acesso em: 18 maio 2021.

YIN, R. K. Estudo de caso: planejamento e métodos. 4. ed. Porto Alegre: Bookman, 2010.


http://stat.necat.incubadora.ufsc.br/index.php/IJIE/article/view/3765/pdf_106
https://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_nlinks&ref=000199&pid=S0104-530X200800010000600039&lng=en
https://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_nlinks&ref=000199&pid=S0104-530X200800010000600039&lng=en
https://www.scielo.br/scielo.php?pid=s0104-530x2008000100006&script=sci_arttext
https://www.scielo.br/scielo.php?pid=S1415-65552009000400008&script=sci_arttext#tab01
https://www.scielo.br/scielo.php?pid=S1415-65552009000400008&script=sci_arttext#tab01
http://www.sadsj.org/index.php/revista/article/view/14/13

