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Com as alteragoes de paradigmas do mercado contemporaneo, a busca
por um sistema produtivo eficiente esta crescente, assim ocorrendo por meio de
inovagoes e globalizagcdo dos bens e servicos na organizag¢do implementagdo de
um modelo lucrativo e eficaz. Esse modelo é originado a partir da identificacdo
e eliminagdo de desperdicios. Assim, este trabalho tem como objetivo propor
melhoria no processo de execugdo de obras em uma empresa do setor elétrico
para obtengdo de ganhos de eficiéncia em tempo, por meio de ferramentas Lean
Service, com o uso do método DMAIC e ferramentas bdsicas da qualidade para
identificagdo, andlise e redugdo desperdicios. Os problemas foram dectados nos
processos de gestdo, relacionados ao desenvolvimento das pessoas e nos
métodos implantados no sistema. A proposta envolveu as turmas de campo das
empresas parceiras e gestdo de uma empresa distribuicdo energia elétrica, no
qual as agoes tomadas seguiram a base da empresa que é Seguranca, Confianga,
Responsabilidade e Proatividade. A presente pesquisa contribuiu com andlise do
processo de execugdo de obras em campo e seu lead time relacionado ao seu
indice de DEC (Duragdo Equivalente de Interrup¢do por Unidade Consumidora),
como também a visdo atual das atividades que agrega ou ndo agrega valor ao

cliente e assim a produtividade da equipe.
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1. Introducao

As alteragdes de paradigmas no mercado contemporaneo sio cruciais no avango qualitativo
dos sistemas produtivos em eficiéncia. O resultado dessa crescente tendéncia decorre da
inovacdo e da globalizacdo de bens e servigos nas organizacdes, a fim de implementar um
modelo de exceléncia que implique em um processo eficaz e de custos reduzidos (MELO,
2017).

Para obter resultados eficientes ¢ fundamental a implantacdo de ferramentas da qualidade de
maneira a evitar desperdicios e perda de lucratividade.

Entdo, como alternativa a estes indicios, a filosofia Lean, a qual busca por eliminagdo de
fatores criticos que interferem no sistema, buscando o valor real para o cliente e imprimindo
uma velocidade na empresa com qualidade, flexibilidade e enfoque em melhorias (SILVA,
2013). No setor de servigos, as organizagdes fundamentam-se na metodologia Lean Service
que ¢ quantitativa, estruturada e focada na otimizacdo operacional e satisfacdo do cliente
(ANTONIOLI, 2015).

Este caso estuda uma empresa que atua na comercializa¢do e distribuicdo do setor elétrico. O
setor de obras, nesta empresa, ¢ responsavel por uma parte da imobilizagdo e investimentos,
tendo em foco o SGD (Sistema de Gestdo de Desligamento) que se refere a solicitagdo da
desenergizagdo das redes elétricas para procedimento no sistema elétrico de poténcia baixa e
média tensdo, com tempo da execucdo, 15 influéncia no DEC (Duracdo Equivalente de
Interrupcao por Unidade Consumidora) e no FEC (Frequéncia Equivalente de Interrupcao por
Unidade Consumidora) e compensag¢ao financeira ao consumidor.

Na execucao do SGD existem aspectos conflitantes, pois ele apresenta indices mensais de
obras realizadas fora do prazo que impactam na qualidade dos servicos. As informacgdes
obtidas do SGD interferem diretamente nos indicadores de padrdoes de continuidade
estabelecidos pela ANEEL (Agéncia Nacional de Energia Elétrica), no DEC.

Assim, este trabalho se justifica pela necessidade de melhoria no processo de execugdo de
obras de maneira a reduzir os custos ¢ a garantir que a qualidade esteja de acordo com os
padrdes, propondo melhorias de cardter continuo no Sistema de Gestdo de Desligamento,
mais precisamente no servigo das turmas em campo.

Tem como objetivo geral, propor melhoria no processo de execucdo de obras em uma
empresa do setor elétrico para obtencdo de ganhos de eficiéncia em tempo através de

ferramentas Lean Service. E como objetivos especificos, aplicar as ferramentas Lean Service
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para coletas de dados; Identificar os fatores que interferem no tempo de execugdo do processo

analisado; Ajustar os métodos existentes aos resultados obtidos com o auxilio da metodologia

Lean Six Sigma; Propor contribui¢des para a execucao de obras com maior precisdo de prazo.

2. Referencial Tedrico

2.1. Gestao da Qualidade Total

A filosofia da gestdo evidencia a fun¢do dos recursos humanos em uma organizagio, no qual
implementa um ambiente participativo com todos os colaboradores tendo como resultado
mudanga de comportamento. A qualidade depende da situacao que ¢ exposta, assim pode-se
ter um significado abrangente e com diferentes concepgdes. No setor de servigo a qualidade
apresenta uma abordagem centralizada no consumidor, no qual é observado o nivel de
satisfacdo do cliente e os aspectos do servigo, de forma que ¢ analisado o vivenciado e
experimentado (XAVIER, 2017).

A Gestao da Qualidade Total ou Total Quality Management (TQM), capacita a organizacao
em termos de qualidade em todos os seus processos (LOPES, 2014). Esse modelo tem como
objetivo a garantia da satisfacdo do cliente, a fim de propiciar um trabalho em equipe com

foco nas solugcdes de problemas e diminui¢cdo de desperdicios.

2.2 Lean Six Sigma (LSS)

Para alcangar o objetivo de um bom desempenho, a filosofia Lean esté relacionada a variados
fatores citados por Tubino (2007) como: confiabilidade, crescimento, custo, flexibilidade,
inovacao, qualidade, entre outros. A ideologia Lean pode-se incorporar na manufatura (Lean
Manufacturing) ou no servigo (Lean Service) (SANDERS, 2016) .

Apesar da semelhanga em alguns principios com Lean Manufacturing, o Lean Service nao
deve ser compreendido como um modelo especifico que pode ser tomado como referéncia em
qualquer situagdo ou com etapas estabelecidas como padrio, pelo contrario, existem varios
modelos que podem ser utilizados conforme a natureza do servigo (LEITE, 2015).

Na area de servi¢o adotam-se os fundamentos do Lean Service pelo fato do conceito enfatizar
a eliminacdo de desperdicios em varios aspectos e também obter ganhos eficientes
operacionais, porém sua existéncia ¢ motivada pela falta de conhecimento e pouca aplicag¢ao
no setor, demandando estudos sobre sua implantagdo (ANTONIOLI, 2015; ROMAN, 2013).

As ferramentas sdo utilizadas associadas ao método DMAIC, que ¢ composto por cinco fases:
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Define (Definir), Mensure (Medir), Analyse (Analisar), Improve (Melhorar), Control
(Controlar) (GARZA, 2016). Assim, ¢ possivel buscar melhorias em toda organizacdo, o
DMAIC *“visa a melhoria do processo por meio da selecdo correta de projetos e com etapas
direcionadas para a solugdo de problemas dispostas de forma ciclica e continua, contribuindo

no processo de melhoria continua” (BRAITT, 2014).

2.3.1 Etapa Definir (Define)

Na etapa Definir ¢ onde determina-se o escopo do projeto definindo os pontos relevantes para
o desempenho do projeto através do estudo de estratégia, levantamento de dados e historico
do problema. Nessa fase ¢ importante que as metas estabelecidas, cronograma e equipe

considere a necessidade do cliente, a viabilidade do projeto e as possiveis dificuldades

poderdo ser enfrentadas (ORO, 2014).

2.3.2 Etapa Medir (Measure)

Segundo Oro (2014), ¢ nesta fase que pode-se observar as atividades que ndo agregam valor
ao cliente “(desperdicios, esperas em processo, movimentagdes desnecessarias, estoques,
etc.)”, e que tais atividades devem ser eliminadas. Portanto ¢ viavel por meio das informagdes
ter um parametro sobre o impacto do problema e também identificar os problemas prioritarios

a serem estudados e suas variagdes no decorrer do processo (SANTOS, 2013).

2.3.3 Etapa Analisar (4nalyze)

De acordo com Soares (2018) ¢ nessa fase que comeca avaliacdo das possiveis solugdes, pois
entende o impacto na variagdo do resultado do processo.Para ocorrer a validagdo de dados e
buscar tais hipoteses para resolugdo, ¢ necessario ferramentas da qualidade. O Diagrama de
Ishikawa ¢ uma dessas ferramentas de auxilio, que foi criado por Kaoru Ishikawa. Conhecido
como Diagrama Causa e Efeito ou Espinha de Peixe, ¢ aplicado na andlise de defeitos com
intuito de identificar as principais causas, de maneira que auxilie na tomada de decisdes

(TODIN, 2016; CARDOZO, 2013; SANTOS, 2012).

2.3.4 Etapa Melhorar (Improve)
Com as andlises realizadas tendo cada fator priorizado, o proximo passo ¢ a etapa Improve,

que consiste em aplicar possiveis solugcdes diagnosticadas na etapa Analyze, de maneira que a
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equipe tenha o compromisso de implementar melhorias, pois a partir do momento que as
informagdes estatisticas sdo apresentadas consequentemente criam a possibilidade de

melhoria, efici€ncia e otimizagdo do sistema (ORO, 2014).

2.3.5 Etapa Controlar (Control)

Na ultima fase para garantir uma aplicabilidade de solugdes e um objetivo estimado se faz
necessario a elabora¢do de um plano de controle para o monitoramento do processo, para que
ocorra a medi¢do do desempenho e sustentabilidade do projeto em um periodo e também para

caso surja falhas sejam adotadas agdes corretivas (SANTOS, 2013).

2.4 Seguranca para o Setor Elétrico

No ano de 2001 o MTE (Ministério do Trabalho e Emprego) junto com engenheiros eletricista
e de seguranga, averiguou a situacdo da seguranca das atividades relacionada a energia
elétrica, criando um texto voltado ao setor, sendo incluido na Norma Regulamentadora n°10,
essa atualizacdo da norma foi intitulada como Seguranca em Instalagdes e Servigos em
Eletricidade (ROZA, 2012).

Conforme a Portaria do MTE, a NR-10.1.1 determina oferecer condi¢des minimas para o
colaborador em seu ambiente de trabalho, de modo que sejam aplicadas medidas de controle e
sistema preventivos, garantido a seguranga e saude do mesmo, também ressalta na NR-101.2
que os requisitos de seguran¢a devem ser aplicados na geragdo, transmissdo, distribui¢do e
consumo de energia, e caso de transgressao ¢ punivel de punicao (Portaria GM n.° 598, de 07

de dezembro de 2004).

3. Método de Pesquisa

3.1 Classificaciao da pesquisa

Segundo Ganga (2012), quanto aos propositos este estudo estd classificado como uma
pesquisa exploratoria, porque tem como prioridade a descoberta e a construgdo da teoria, onde
0 pesquisador se constitui como um explorador que estd fazendo um trabalho de grande
proximidade com a investigacdo social e o fendmeno ¢ explorado em si, revelando novos
aspectos (GANGA, 2012).

Quanto a abordagem do problema trata-se de uma pesquisa qualitativa, porque investiga

aspectos da vida social sem dados quantitativos, associados a uma variedade de perspectivas
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teoricas (GANGA, 2012). Os procedimentos se caracterizam como um estudo de caso unico,
uma investigacdo de um fenémeno social com a utilizagdo de varias formas de coleta, que
permitird a triangulacdo dos dados e sua respectiva validagdo O resultado baseia-se em
multiplas fontes de evidéncias, que ¢ um poderoso instrumento para validacao do constructo

(MARTINS; MELLO; TURRIONI, 2014; YIN, 2014).

3.2 Procedimentos e técnicas

Para melhor compreensdao do andamento da pesquisa, encontra-se a seguir uma explanacao
dos procedimentos e técnicas. Inicialmente foi realizada uma revisao sistematica de literatura
para compreensao do contexto da pesquisa e dos principios e ferramentas do Lean Sevice. No
protocolo de pesquisa se utilizaram estas abordagens como constructos que nortearam toda a
pesquisa de campo realizada. Com os dados coletados no estudo de caso foram realizadas as
analises para sugestdo das melhorias.

Na coleta de dados e apresentacdo do desenvolvimento da pesquisa, utilizou-se roteiro o
método DMAIC, no ¢ tem sua viabilizacdo em cincos passos: Define (Definir), Mensure
(Medir), Analyse (Analisar), Improve (Melhorar) e Control (Controlar), entretanto neste
trabalho foi abordada até a quarta etapa, pois o estudo s6 abrange até a proposta de melhoria
que ¢ contemplada pela fase Improve. Um resumo representativo para estes passos discutidos

a partir da ferramenta DMAIC.

4. Estudo de caso

A empresa em estudo ¢ do ramo de energia elétrica. Por meio de quatro distribuidoras, leva
energia a cerca de 17 milhdes de clientes residenciais, comerciais, industriais, rurais e do setor
publico. O estudo em questdo foi realizado na Geréncia Sul.

O Setor de Obras ¢ responsavel pela construcdo de rede elétrica de baixa e média tensdo na
Geréncia Sul, o seu processo atende toda ligagdo nova requisitadas pelo o cliente, ou seja,
solicitacdo de obras e portanto compete esse setor a extensao da rede.

E tem como etapas primordiais como elaboragdo de projetos, or¢amento, planejamento,
vistoria, supervisao e construcao e/ou reforma de redes. Anualmente sdo estabelecidas metas
que sdo apresentadas em reunides de geréncia, nos quais sdo relacionadas e alinhadas a
execucdo, com isso € empregado, métodos e ferramentas para elaboragdes de relatorio para

acompanhamento do servico, de maneira que resulte na analise dos resultados afim de obter
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melhorias do processo. Na Figura 01 esta exemplificando como ocorre esse processo.

Figura 01 - Processo Macro da Geréncia Sul

Processamento:

-Elaboracio do projeto; .
Entradas: & Orq:am;mo; PO Saida:
- Solicitacdo da - Vistoria; - Obra executada;
obra; - Planejamento do —Resnﬂ_tados das
-Metas; servigo; Metas:; )
- Empresa e -Execucio da obra; : x O‘port.mudade de
parceira; - Acompanhamento da Melhoria.
- Métodos e execucio:
ferramentas. -Analise dos resultados

Fonte: Os Autores.

4.1 Método DMAIC

4.2.2 Define (D)

O fator de acompanhamento para esse indicador sdo os relatoérios do DEC, pois avaliam a
Duragdo de 35 Intervengdes por Unidade Consumidora. Nesse mesmo acompanhamento
apresenta-se o indice do FEC que ¢ a Frequéncia Equivalente de interrup¢do por Unidade
Consumidora. A meta de DEC em obras ¢ 0,03 percentualmente de obras com tempo fora do
prazo de interrup¢do na rede. Na Figura 2 estd sendo exposto o comportamento dos indices no

ano de 2018.
Figura 2 - Comportamento dos Indices de DEC e FEC

==@= indice de FEC ==@== indice de DEC
0.2
0.15
0.1
0.05
0.05 0.03 003 003 003 003 003 003 0.03 003 0.03
@ - - - & -
0 .01
jan fev mar abr mai jun jul ago set out nov dez

Fonte: Os Autores.

Devido aos altos picos e uma tendéncia de indices crescerem, foi realizada uma reunido e

6
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nessa reunido foi apresentado um acompanhamento com detalhamento de quantitativo de
SGD’s que foram realizados fora do prazo de execucdo, sabendo que o SGD (Sistema de

Gestao de Desligamento) refere-se a desergenizagao da rede, no caso a realizagdo de obra com

desligamento. A Figura 11 apresenta esse quantitativo no periodo de out/2018 a dez/2018.

Figura 3- Quantitativo de SGD Fora do Prazo

70 65 M Qtd. de Obras Fora do

Pazo
60

50

50
40
30
20
10

Out Nov Dez

Fonte: Os Autores
Diante disto foi proposto a ultilizacdo da metologia do Lean Service dentro do processo. A
ferramenta do Lean pela qual se optou foi o Gemba, o acompanhamento da atividade de uma
turma de constru¢do do inicio da obra até a sua finalizagdo, realizado pelos inspetores,

coordenadores e parceiros.

4.2.2 Aplicaciao da Etapa Mensure (M)

Para levantamento de dados foram realizados 08 gembas, a fim de mensurar as informacdes
relevantes para analise do processo de obra. Por meio disso possibilitou um resumo das
atividades relacionadas ao cliente que agregam e nio agregam valor ou que s3o exigéncia do
processo. A Figura 5 apresenta os percentuais dessas tarefas que impactam na execucgdo do

desligamento.
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Figura 4 - Resumo das Atividades em Campo

M Agraga valor B Exigéncia processo M N3o agrega

Fonte: Os Autores

As turmas tém seu nimero de colaboradores de acordo com o servigo. Equipe de LV, que
trabalha com a parte da rede energizada. J4 a turma de LM, que trabalha com a rede
totalmente desligada, ¢ composta por sete colaboradores.
Diante disso, para mensurar os dados, foi elaborado o fluxograma de uma obra com
substitui¢do e implantagdo de um poste, a mesma contava com duas turmas trabalhando em
conjunto para realizacdo da obra, no qual estava programado o desligamento das 9h até 13h.
Com o fluxograma observou-se que duas turmas estavam com duas programagdes. Entretanto,
a equipe de LV efetuou um SGD fora do prazo e outro com pedido do desligamento fora do
horario previsto; j& a LM so6 realizou a primeira obra tendo que cancelar sua segunda
programacdo devido ao horario, assim comprometendo o planejamento das obras. Portanto,
uma obra com a previsdo de término para 13h terminou as 16h 16min, em vista disso
considerando o tempo programado para almogo temos um SGD com 2h 16 min de atraso,
com isso o atual lead time ¢ de 6h 16min.
Todas essas tarefas que apresentaram oportunidades de melhorias foram elencadas ao tipo de
desperdicios do Lean, no qual o estudo atua com 04 desperdicios: Defeito, Espera, Transporte
Excessivo e Processamento Inadequado.
Observou-se que as atividades que ndo estavam agregando valor ao processo:

e a obra estava programada para inicio as 8h de modo que ¢ planejada a saida da

base as 7h, assim chegando ao local com atraso;

e no Gemba relatado ocorreram muitas esperas;

e outro fator de impacto foi em relagdo a cada do poste;

e outra questdo notavel foi dividas em alguns momentos sobre a realizacdo do

Servigo;
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e outros pontos de impacto sdo alto reposicionamento do caminhdo e a ociosidade
de colaboradores em varias partes do processo;
e 0 aspecto espera;

e 0s procedimentos de seguranga.

Figura 6 — Fatores que impactam o SGD
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Fonte: Os Autores
4.2.3 Aplicacao da Etapa Analyze (A)
Diante dos pontos a serem melhorados, constatou-se falhas nos processos que antecedem a
realizacdo do servigo, de modo que os métodos, ferramentas, elaboragdo de projeto, vistoria e
planejamento que sdo elementos de entradas e processamento apresentam-se como agentes
criticos para se obter um lead time de 6h 16 min de desligamento de rede.
Nesta etapa, ocorreu uma busca mais critica sobre a problematica do tempo, portanto realizou-

se um Digrama de Ishikawa em relag@o aos fatores de impacto identificados na etapa anterior.
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Figura 7- Analise do problema do SGD fora do prazo
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Fonte: Os Autores.

Depois das andlises das causas que estavam gerando a execu¢do do SGD fora do prazo,
definiu-se como meta a eliminagdo dos mesmos, como um objetivo maior a redugdo de espera
e movimentagdes. Para compreender quais os pontos que demandavam um maior
acompanhamento por impactarem mais o sistema, foi realizado através do Diagrama de
Ishikawa e Diagrama Pareto em uma Matriz Esfor¢o x Impacto e identificacdo dos problemas
que podiam ser solucionados logo no primeiro momento.
Essa andlise nos permite mostrar os pontos que sdo criticos dentro do processo da gestdo e
devem ser acompanhados de forma eficiente em relagcao ao desenvolvimento das pessoas.
Por meio das causas levantadas pelo o Diagrama de Ishikawa e os fatores impactantes, deu-se
o inicio a solugdes concretas por meio do Brainstorming, realizado em uma reunido com
todos os responsaveis.
Com isto, foi possivel sugestdes de melhoria para a causas dos problemas:
e Na execugdo, se faz necessdrio a implantagdo a cultura do planejamento antes de
comegar o Servigo;
e O Setor de Obras identificou que se faz necessarios profissionais qualificados que
executem etapas como elaboracdo de projeto e vistoria da obra.
e A geréncia apontou como variavel a aplicagdo dos contratos, que fala sobre respeitar
normas de seguranca;

10




—
n

020

®

€neagcp

XL ENCONTRO NAC

Foz do lguacu, Para

IONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“Contribuicdes da Engenharia de Producao para a Gestao de Operagdes Energéticas Sustentaveis”

na, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.

Também notou-se que em obras com LV e LM, os planejadores devem elaborar a

programacao em conjunto com objetivo de ter um SGD dentro do prazo e eficiente;

Os técnicos de seguranca devem expor as equipes a necessidade de utilizarem seu

equipamento em bom funcionamento e a importancia da realizagdo dos procedimentos

[
[
de seguranca;
e Realizacao de cavas com
[ ]

antecedéncia a obra;

A necessidade da distribuicao de tarefas.

4.2.4 Aplicacao da Etapa Improve (1)

Nesta fase foi proposto um plano de a¢ao por meio do SW2H como mostra o Quadro 4, de

maneira a reduzir o tempo de execucdo do SGD, e consequentemente o percentual de DEC.

Quadro 01 — 5W2H como proposta de melhoria

0 Qu¢?

Por qué?

Como?

[Treinamento dos colaboradores sobre suas
instrugdes de trabalho e cursos em relagao
A area.

Necessario aperfeicoar a produtividade
cevitar falhas durante montagem de cruzeta.

Com workshop sobre execugao do
servico.

[Treinamento do APP KARTOS.

Para que tenha atualizado os diagramas uni
filares e localizar a obra através do CSIL.

ICom workshop sobre a utilizagdo do
IKARTOS nas obras.

IApresentar para a supervisao
sobreinteracdo e proatividade.

Para que o supervisor acompanhe com
eficiéncia suas equipes de campo.

ICom reunides abordado o tema.

Realizar o carregamento do caminhdo no
eriodo noturno.

Evitar carregamento no dia da programacao.

Utilizando a equipe noturna do
almoxarifado.

IRealizar uma distribuicdo de tarefasde
imaneira mais organizada.

Para que reduza ociosidade e incentive
proatividade nas turmas de construgao.

ICom agrupamento de atividades que
possam ser realizadas a0 mesmo tempo.

Implantar o pré-planejamento e analise do
local antes de iniciar as atividades.

Para diminuir espera € movimentagdes
desnecessdrias ao longo do processo.

IAcrescentar na OT essa tarefa inicial.

[Turma de inicializagdo realizar as cavas
de acordo com a programagao.

Para que ndo seja feito cavo durante
odesligamento.

Enviar essas turmas um dia antes
daprogramacao ou caso necessario duas
horas do periodo do desligamento.

Realizar uma checagem de todos
osmaterials.

De modo que evite a falta ou procura
deferramenta no momento do desligamento.

IChecar os materiais antes do inicio das
atividades e uma vez no més fazer um
check-list geral.

IAperfeigoar o despacho da ordem de
trabalho.

Para evitar demora antes de sair da base.

lUm administrativo um dia anterior ira
organizar as OT para serem entregue as
equipes.

[Treinamento com os projetistas e 0s
validadores dos projetos.

Para evitar superdimensionamento do projeto

Fonte: Os autores.

ICom workshop sobre as normas e

elaboracdo de projeto.

O Quadro 4 apresenta as agdes propostas para melhorias pontuadas a todos os desperdicios
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identificados no processo atual do Sistema de Gestdo de Desligamento. Foram retirados o
Quem? Quando? E Onde?

a) a primeira a¢ao consiste em ofertar treinamento sobre as IT;

b) a segunda ¢ um projeto que foi desenvolvido pelo o Setor de Operagdo e Manutengdo do

Regional Centro Sul, o KARTOS que consiste em um aplicativo que aperfeicoa a

visualizacdo e atualizagdo rapida dos unifilares dos alimentadores;

c¢) deste modo a terceira proposta ¢ uma reunido com os supervisores de campo para que 0s

mesmos repassem para equipe a aplicagdo da interagdo e proatividade;

d) a quarta agdo ¢ para que o carregamento do material ocorra no periodo noturno;

¢)a quinta ¢ realizar um estudo sobre a distribuicao de tarefas;

f)a sexta proposta ¢ a implantacdo de um pré-planejamento antes de iniciar o servigo;

g) a sétima consiste na turma de inicializagdo dos servigos trabalharem pelo menos um dia

anterior a programagao;

h) a oitava proposta esta também relacionada com quinta;

1) a nona ¢ atribuir ao administrativo da parceira a responsabilidade de toda tarde

imprimir as ordens de trabalho;

j) a décima ¢ um treinamento com os projetistas e vistoriadores com as normas e alertando

que os mesmos elaborem um projeto mais critico relacionando o dimensionamento e os

materiais.
Considerando a primeira programag¢do das obras e as analises obtidas dessas informagdes e
discussdes que este trabalho apresentou e diante da proposta, conclui-se que o tempo de
execucdo de uma obra sera realizado no tempo programado de 4h e ainda ira realizar a
proxima da tarde, demostrando um resultado de reducdo de mais de 2h em uma programacgao
e um aumento de produtividade de duas obras executadas diariamente, o que acarretard em

um bom indice de DEC.

5. Conclusio

O objetivo deste trabalho foi alcancado, o qual constituiu em elaborar uma proposta de
melhoria para a execu¢do do processo de Sistema de Gestdo de Desligamento (SGD), por
meio da eliminagdo de desperdicios, classificados conforme o Lean Manufacturing, ¢ uso do
método DMAIC para aplicagdo das ferramentas e analise dos dados.

Para obter os resultados da pesquisa foram empregadas ferramentas da estratégia de gestdo
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Lean Six Sigma: Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, Fluxograma, Brainstorming,
Matriz Esfor¢o x Impacto e Lead Time, que auxiliaram na constru¢do das ideias e
identificacdo dos desperdicios que interferem no tempo do SGD. Com base nos resultados
dessas ferramentas foi possivel ter uma visdo sistematica de execuc¢dao de obras e seus
métodos, como também analisar a produtividade das equipes de campo, apontando espera e
movimentagdes desnecessarias como fatores cruciais.

No decorrer do trabalho houve algumas limitagcdes, como aplicacdo da ferramenta Gemba. A
limitagdao se deu pela necessidade da disposi¢ao de um dia de trabalho dos responsaveis no
acompanhamento. Entretanto, esta ferramenta foi de extrema importancia para coleta de dados
e identificacdo de oportunidades de melhorias, uma vez que viabilizou a constru¢do do
Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa e Matriz Esfor¢o x Impacto, obtendo as principais
causas que estava demandando alto lead time.

As contribuigdes desse trabalho consistiram em assegurar uma proposta para que as

atividades de campo sejam cumpridas com eficiéncia, de maneira que elimine do processo
qualquer tarefa que nao agregue valor, ou seja, reduzindo o tempo e efetuando o planejamento
de obras, e consequentemente normalizando o indice de Duragdo de Intervencao por Unidade
Consumidora (DEC), sanando falhas e retrabalhos que foram mostrados nesse estudo.

Para trabalhos futuros propoe-se, a aplicagdo da tltima etapa do método DMAIC, para que de
fato se verifique as agcdes de melhorias propostas por esse trabalho, utilizando-se das cartas de
controle para analisar antes, durante e depois da implementacdo desse estudo, assim

apresentando a viabilidade da proposta no Setor de Obras.
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