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RESUMO

Nestes novos tempos de producdo, é necessario encarar a questdo da
gestdo de pessoas, na constru¢do civil, sob um novo enfoque, ji que a
falta de qualifica¢do dos operdrios é um problema que afeta a qualidade
dos servigos executados. Os operarios precisam ser qualificados e isto,
para as empresas, poderdrepresentar a reducdo dos tempos
improdutivos, diminui¢do dos riscos de acidentes de trabalho e aumento
da qualidade e produtividade dos servicos. Para o operdrio, um
adequado treinamento lhe possibilitard maior autonomia e seguranca em
relacdo a realizacdo das tarefas, contribuindo, assim, para o seu proprio
bem-estar e satisfacdo. Em tal sentido, atualmente, os sistemas de gestdo
de qualidade, a exemplo da ISO 9000:2000 e o PBQP-H, salientam a
necessidade da implementagdo de programas de treinamento. Desse
modo, o presente trabalho apresenta uma pesquisa na drea de
treinamento dos operdrios na construgdo civil, com a hipdtese de que o
treinamento por competéncias em varias especialidades pode melhorar a
qualidade e produtividade. A pesquisa-acio foi realizada em duas obras
na fase de estruturas, alvenaria e acabamentos, com uma duragfo de dois
anos de treinamento dos operdrios. Como resultado da pesquisa foi
determinado, apds o treinamento, a diferenca entre o desempenho de
operarios treinados e operdrios ndo treinados no relativo as seguintes
varidveis: qualidade dos servicos, amostragem do trabalho, rotatividade,
melhoria no ambiente de trabalho e produtividade na fase de alvenaria e
acabamentos. O presente trabalho visa, portanto, oferecer referencial
tedrico e pratico para o setor da construgdo civil em relacdo aos
programas de treinamento e melhoria da gestdo de pessoas, na industria
da constru¢do, e mostrar que o treinamento por competéncias é uma
alternativa para o avango no processo de producio na construcao civil.

Palavras-chave: Treinamento por competéncias. Gestdo de pessoas.
Qualidade e Produtividade.
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ABSTRACT

In this new age of production it is necessary to address the issue of
people management in building construction on a new approach, since
the lack of qualification of workers is a problem that affects the quality
of the performed services.

Workers need to be qualified and this may represent reduction
downtime, reduced risk of accidents at work and increased quality and
productivity of services for the companies.

For the worker, proper training will enable greater autonomy and
security in relation to the completion of tasks, contributing to their well-
being and satisfaction. In that sense, today's quality management
systems, eg ISO 9000:2000 and PBQP-H, encourage the need for
implementing training programs.

Thus, this paper presents an investigation into the training area of civil
construction workers, under the assumption that training for skills in
various specialties can improve the quality and productivity.

The research - action was performed in two construction sites at the
level of structures, masonry and finishing works, with a two-years-
training of workers.

As a result of the investigation it was determined, after the training, the
difference between the performance of skilled and unskilled workers
related to the following variables: service quality, work sampling,
rotation, improvement in work environment and productivity in the
masonry and finishing steps.

This paper aims, therefore, to provide a theoretical and practical
framework for the civil construction sector in relation to training
programs and improvements in people management in the construction
industry and to show that training for competence is an alternative for
the progress in the production process in the civil construction.

Keywords: Training for competence. People management. Quality and
Productivity.
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CAPITULO 1

INTRODUCAO

Os séculos XVIII e XIX presenciaram a passagem de uma
economia de base agricola e primdria para outra, a industrial. Na
sociedade industrial as técnicas Tayloristas para aumentar a
produtividade fixaram pautas por meio do controle da producgio
estandarizada em grandes séries, a reducdo de custos de fabricacdo e o
aumento do ritmo de trabalho entre outras coisas. O Taylorismo separou
o pensar do fazer, dividiu o trabalho manual e intelectual; dessa
maneira, o operdrio teve que se adaptar ao tempo de fabricacido imposto
pelo ritmo da mdquina como também a procedimentos e rotinas ji
estabelecidos pelos especialistas (ARTILES, 1993).

Esse paradigma organizacional foi adotado pela maioria das
industrias, entre elas a da construcdo civil. O modelo é caracterizado
pela fragmentacdo extrema das tarefas, por uma rigida separagdo entre
concepgdo e execucdo e pela verticaliza¢do das relacdes hierdrquicas; as
potencialidades dos trabalhadores eram ndo sé indesejdveis, como
também reprimidas. Dessa feita, eliminar as possibilidades de iniciativa,
autonomia, ou maiores responsabilidades dos trabalhadores diretos no
processo de trabalho, era um dos fundamentos do controle gerencial.

A partir dos anos 50, com o surgimento do Sistema de Gestio
Japonés, o que antes aparecia como vital no Taylorismo, passa a
considerar-se como um vicio ou uma limitacdo. Nesse processo de
transformacdo organizacional, ocorre uma mudanga no sistema de
trabalho, que considera novas condi¢cdes de educagdo e treinamento da
mao de obra, e no qual a polivaléncia é incentivada. Por isso, o
conhecimento constituiu-se no principal meio de criagdo de riqueza.

No entanto, conforme refere Stinglitz (2003), foi na ultima
década do século XX que se marcou a passagem a economia sem peso,
também chamada intangivel. A partir dos anos 90, o referencial tedrico
do Sistema de Gestdo Japonés passa a ser implementado para a gestdo
de processos na construcdo civil, o que deu origem a denominada Lean
Construction. Nesse sentido, a inten¢do das geréncias parece intensificar
o esforco na capacitacdo dos recursos humanos para o aumento da
qualidade e produtividade e diminuicdo de custos e desperdicios. Sob
esse novo paradigma, a inovagdo tecnoldgica e a mudanga organizativa,



26

centradas na flexibilidade e na adaptagdo, foram cruciais para
determinar a velocidade e eficacia da reestruturagio.

Entretanto, a efetividade da aplicacio do novo paradigma
organizacional, na drea da constru¢do civil, é obstaculizada pelas
caracteristicas proprias do setor. Em tal sentido, Cardoso (2006)
menciona que a mesma apresenta graves problemas no que se refere as
condi¢des de trabalho dos operdrios, principalmente quanto a alta
rotatividade dos recursos humanos, despreparo profissional e ao alto
indice de acidentes de trabalho.

Segundo Lima (1995) apud Oliveira et al. (1998), outras
peculiaridades da construcao civil que dificultam a implantacio de um
sistema de melhoria continua sdo as seguintes:

=  Visdo distorcida da atividade seriada;

= Nao polivaléncia dos recursos humanos;

= Falta de critério de selecdo com respeito a admissao;

= Recursos humanos intensos e desqualificados;

= QGerentes conservadores, resistentes as mudangas;

= Falta de defini¢do de atividades e delegacdo de poderes;
= Desempenho menor que em outras industrias;

= Resisténcia a mudangas pela alta administragao;

=  Produc¢do ndo planejada.

Oliveira (1995) destaca que, embora todas essas caracteristicas
préprias da industria da construcdo civil dificultem o procedimento de
busca de melhorias na qualidade de seus produtos, ndo significa que néo
se possa introduzir melhorias tendentes a reverter esse quadro.

Segundo Jobim (1999), as mudancas emergentes na constru¢ao
civil exigem um novo perfil de trabalhador para que a mesma possa ser
inserida no contexto produtivo atual. Assim sendo, faz-se mister investir
na forga de trabalho, enfatizando a importancia da formagdo profissional
dos diferentes treinamentos e da formacao escolar bésica.

Para Machado (1992), requer-se a qualificacdo da forca de
trabalho com as seguintes exigéncias: posse de escolaridade bdsica;
capacidade de adaptacdo a novas situagdes, capacidade de compreensao
global de um conjunto de tarefas e das func¢des conexas, o que demanda
capacidade de abstracio e de selecdo, trato e interpretacdo de
informacdes. Atencdo e responsabilidade ao lidar com equipamentos
frageis e caros e capacidade de comunicag@o grupal para o trabalho em
equipe também fazem parte desse perfil de qualificacdo, destacando
assim a necessidade de se contar com um trabalhador polivalente.
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1.1 DEFINICOES DOS PRINCIPAIS CONCEITOS

Conhecimento: ato ou efeito de conhecer (Aurelio, 1999).

Habilidade: que tem aptiddo para alguma coisa (Aurelio, 1999).

Atitude: modo de proceder ou agir (Aurelio, 1999).

Competéncia: € o conjunto de conhecimentos, habilidades e atitudes que
o individuo consegue reunir para realizar uma determinada acdo
(Aurelio, 1999).

Polivalente: que € eficaz em vdrios casos diferentes; versatil (Aurélio,

1999).

No caso desta pesquisa, polivaléncia serd considerada como a
capacidade do operdrio de realizar vérias atividades produtivas dentro de
uma mesma fase da obra, por exemplo, estruturas de concreto armado,
tendo autonomia para a solucdo de problemas, realizando o trabalho
com seguranca, com conhecimento sistémico das atividades necessdrias
para a correta execugdo e terminacdo do trabalho.

Sob a édtica do SENAI a polivaléncia é entendida como: uma
nova formagdo que prepara o sujeito para o desempenho qualificado
numa drea ocupacional, sobretudo para compreender as bases gerais
cientifico-técnicas e sdcio-econdmicas da producdo do seu conjunto.
Uma formacdo que conjugue a aquisicio de habilidades e destrezas
genéricas e especificas com o desenvolvimento de capacidades
intelectuais e estéticas implica a aquisicdo de possibilidades do
pensamento tedrico, abstrato, capaz de analisar, de pensar
estrategicamente, de planejar e responder criativamente a situagdes
novas, como também de desenvolver capacidades sdcio-comunicativas
que facilitem a realizag¢do de trabalho cooperativo em equipe (SENAI-
RJ, 1999).

Conforme Lesse (2002), com o aumento da competitividade
mundial, o sucesso de uma empresa fabril depende do projeto de seu
sistema de manufatura. O sistema de produgdo deve satisfazer as
necessidades de seus usudrios, os clientes internos da empresa. Para que
isso ocorra, o sistema deve ter os seguintes fatores: seguranga,
flexibilidade, confiabilidade, envolvimento dos empregados, bom
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suporte da drea técnica e de engenharia, bons treinamentos, facilidade do
usudrio em operar e controlar.

Segundo Lino (2003), apesar da sistematizacdo e orientacdo aos
engenheiros de obra, ainda sdo encontrados diversos problemas nos
canteiros de obra, tais como: falta de participagdio no projeto,
implantacdo e planejamento da obra; falta de qualificagdo dos recursos
humanos; prazos de construcdo reduzidos; alta rotatividade dos
operdrios; solu¢des improvisadas e falta de sistemas completos de
construcdo. Observa-se que grande parte dessas dificuldades é causada
por problemas gerenciais e contingé€ncias histéricas do setor da
construcdo civil.

Picchi (1993) ressalta a cultura de conivéncia com esse quadro,
representada pela tolerAncia com inimeros problemas cronicos que sdo
considerados normais e por um conformismo com niveis mediocres de
qualidade.

Conforme Jobim (1999), as relagdes de trabalho predominantes
no setor da Construcdo Civil, de cariter autoritario, fundadas na
hierarquia e associadas ao uso intensivo da forca de trabalho e a baixa
utilizacdo de tecnologias, necessitam ser repensadas face a pressdo dos
fatores externos. Da mesma forma, € preciso discutir questdes
indiscriminadamente atribuidas ao setor, como elevado indice de
desperdicio e de acidentes de trabalho, a baixa produtividade e a
deficiente qualidade do produto que, indiretamente, recaem sobre o
trabalhador na obra.

Em consonancia com tal afirmagdo, Cardoso (2006) relata que as
condi¢des de trabalho na construgao civil caracterizam-se, dentre outros
aspectos por: alta rotatividade dos operdrios; recursos humanos
despreparados e desqualificados; regime intensivo de subcontratacio;
instalacdes provisérias inapropriadas; e exposicdo as intempéries e
riscos de seguranca e doengas ocupacionais.

Para tentar minimizar esses problemas € proposto utilizar na
producdo operarios polivalentes; essa polivaléncia serd obtida por
intermédio de treinamentos.

No que diz respeito ao treinamento dos recursos humanos, resulta
interessante a constatacdo feita por Picchi (1993). O citado autor
considera que embora seja o setor dos recursos humanos um dos mais
importantes em qualquer programa de melhoria e qualidade, o mesmo
recebe pouca atencdo. Essa constatacdo ainda hoje € observada.

Essa circunstiancia ndo € alheia aindustria da construgdo civil,
sendo inclusive, conforme alguns autores como Cardoso (2006) e
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Formoso (2001), uma caracteristica da mesma refletida pela baixa
qualificag¢@o dos operarios.

Ferrdo e Pavoni (2001) compartilham da mesma visdo,
acreditando que a empresa deve suprir as necessidades bdsicas ou
existenciais dos seus funciondrios. Sabe-se que a chamada psicologia
das organiza¢des € um dos ramos profissionais que mais tem crescido
nos ultimos anos. Os estudos conduzidos pelos profissionais dessa drea
visam obter respostas para a melhoria da produtividade dos funciondrios
de uma empresa. Muitos desses estudos apontam os fatores humanos
que mais influem na produtividade de equipes de uma mesma empresa,
dentro dos quais destacam-se a formagdo, a informagdo, a comunicacio
e a motivacgao.

Em tal sentido, Meseguer (1991) menciona que dentre as
principais caracteristicas da industria da constru¢do civil encontram-se:
a participagdo de diversos setores com diferentes fungdes:
incorporadores, construtores, projetistas, usudrios, fornecedores,
empreiteiros, empresas de gerenciamento, laboratérios de ensaio,
proprietdrio; a heterogeneidade dos bens e servicos que produz; o
tradicionalismo significando que o processo de producido e ocupagio
ndo sofreu mudangas tecnoldgicas significativas; a inércia as alteragdes
por utilizar pessoas em forma intensiva e pouco qualificada com pouco
acesso a um plano de carreira; nomadismo por executarem, as empresas,
obras em locais distintos; operdrios mdveis em torno de um produto
fixo; a singularidade das obras; ambiente de trabalho exposto as
intempéries; especificagdes confusas e mal definidas; grau de precisdo
indefinido; baixa qualificacdo e alta rotatividade dos recursos humanos.

Kruger (2002), por sua vez, associa a abundincia de operdrios
desqualificados no ambito da construcdo civil, em razdo do
recrutamento para os trabalhos bragais, os quais ndo exigem experiéncia,
prevalecendo a quantidade sobre a qualidade.

A respeito disso, Melo et al. (1999) aludem que o trabalhador mal
qualificado compromete a qualidade dos servicos da construcio civil e a
eficiéncia da empresa. Tal circunstancia, segundo o autor, traz também
como consequéncia altos indices de acidentes de trabalho os quais
constituem-se num indicativo ruim da organizacio e do desempenho de
uma construtora.

Cardoso e Pereira (2004) destacam que a baixa educacio escolar
e o analfabetismo € outro ponto a ser trabalhado no tocante a recursos
humanos na construcio civil; continua sendo relativamente comum
encontrar operdrios analfabetos nos canteiros. Essa deficiéncia traz
dificuldades ao processo produtivo, reduzindo a autonomia dos
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operarios, aqueles com pouca escolaridade mostram-se mais
dependentes dos encarregados de producdo e ndo conseguem buscar
informagdes por si mesmos.

Por essa razdo, na opinido de Cardoso e Pereira (2004), surge a
imperiosa necessidade de modificar esse quadro, salientando a
importancia de programas de treinamento dos operarios da construcio
civil.

Neves (1996) afirma que ndo se pode pensar em aumento dos
indices de produtividade sem investir em gestdo de pessoas. Ainda o
mesmo autor considera que € preciso ter uma politica bem definida, indo
desde a selecdo e recrutamento das pessoas, passando pela melhoria do
canteiro de obra, motivagdo, treinamento, até a demissdo do operdrio da
empresa. O fator humano € o que denota a maior preocupacio dentro do
projeto de intervencao, pois busca-se dignificd-lo, para que recupere sua
autoestima e conscientizd-lo da importancia para o todo, a obra.

Contudo, Jobim (1999) salienta que esse treinamento ndo pode
ser realizado, entre outras variaveis, devido a alta rotatividade dos
operdrios na constru¢do. Tal circunstancia impossibilita ter uma relagio
mais efetiva entre o operdrio e a empresa contratante, de forma que a
empresa possa investir no treinamento e capacitacio das pessoas.

Segundo a mesma autora, isso evidencia as razdes pelas quais os
empresdrios do setor fiquem temerosos em investir nos seus operarios
de canteiro de obra, pois na visdo de muitos, em vez disso ser
considerado investimento, é considerado como custo.

Scardoelli et al. (1994) comentam que a desqualificagdo se
dissemina pela prevaléncia da rotatividade, alimentada pela costumeira
substituicdo dos trabalhadores. Também refere que a absorcdo de
pessoas com menos capacitacdo ou sem nenhuma experiéncia
profissional possa ser apontada como causa do atraso do setor. Franco
(1995), por sua vez, argumenta que o conceito de que o trabalhador da
construgdo civil é desqualificado vem da associa¢do da qualificacio a
educacdo formal, praticamente inexistente no setor.

A importincia de se investir na qualificacdo da mao-de-obra na
construgdo civil pode ser sintetizada conforme as postulacdes de
Caravantes (1993). Em tal sentido, o referido autor afirma que:

“a aprendizagem visa a liberagdo do homem ao
aumento, e, na maior parte dos casos a propria
conquista de sua autonomia. Permite ao homem o
uso de seu livre-arbitrio, de sua capacidade de

escolher entre alternativas, de fazer op¢des com a
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clara compreensdo de suas conseqiiéncias e de ser
criativo e inovador. Sabemos que criatividade e
inovacdo sO6 se desenvolvem na liberdade.
Entretanto, a  aprendizagem s6  ocorre
efetivamente no momento em que a incorporagao
do aprendizado se traduz na préaxis criadora”.
Portanto, parece necessdrio que a empresa
primeiramente possua em seu quadro produtivo
tdo-somente profissionais desenvolvidos, que
saibam quais sdo as dimensdes do seu trabalho, a
forma como os processos do servico se executam,
a quantidade de material necessdrio, a ordem de
seqiiéncia das atividades ou da prépria atividade
em si; e que forneca as condi¢des para continuar a
desenvolvé-los constantemente, procurando
utilizar ao maximo a potencialidade das pessoas, e
procurando criar meios para que as pessoas ao se
desenvolverem, consigam aumentar a capacidade
competitiva da organizacdo. Novas habilidades e
competéncias, novos comportamentos, NoOvos
valores, ndo sdo adquiridos da noite para o dia.
Devem ser ensinados, desenvolvidos e
incentivados constantemente, num processo de
treinamento sem fim.

Tal posicao € também sustentada por Franco (1995), para quem o
acesso dos operdrios a um conjunto adequado de conhecimentos lhes
possibilitard o trabalho com maior seguranga, a diminui¢do dos
sofrimentos e constrangimentos impostos pelas tarefas, a agilizacdo de
metas e uma melhor organizacdo do trabalho.

Na opinido de Melo et al. (1999), o operdrio que participar de um
programa de treinamento e tornar-se conhecedor do processo do qual faz
parte e da tarefa sob sua responsabilidade, contribuird para melhorar as
condi¢des de trabalho, executard o servico de forma correta, eliminando
ou ao menos minimizando os erros, contribuindo para a reducdo dos
custos, aumentando sua eficiéncia e melhorando a confiabilidade
humana. Além disso, o trabalhador que executar suas tarefas treinado
dentro das condi¢des exigidas pela seguranga, estard concorrendo para
seu proprio bem estar.

Montmollin (1994) argumenta que, para que a tarefa seja bem
organizada, é conveniente que as condi¢des de trabalho permitam aos
trabalhadores trabalhar bem. Trabalhar bem significa a0 mesmo tempo
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trabalhar sem acidentes, sem doencas, sem fadiga excessiva e
eficazmente. Dessa forma, reveste importancia a melhoria das condi¢des
de trabalho, seja melhorando os dispositivos técnicos e a organizacdo,
seja melhorando a competéncia dos operadores.

Para a Camara Brasileira da Inddstria da Construgdo (1994) apud
Oliveira (1999), a modernizacdio da industria da Construgdo serd
possivel quando “se priorizar a seguranca no trabalho; reduzir
desperdicios; suprimir o supérfluo; estimular a racionalizacio; enfatizar
a qualidade e aumentar a produtividade; transferir exigéncias a industria
fornecedora; adequar custos a realidade nacional; diminuir o tempo de
constru¢do; informatizar; melhorar as relagdes capital-trabalho”.
Ressalta-se que a adog¢do de toda e qualquer acdo precisa ser
monitorada, de modo que se verifique o resultado efetivo da mesma.

Essas afirmacdes da década dos anos 90 ainda hoje se encontram
vigentes, j4 que mesmo que se realizaram vdrias pesquisas a respeito
seguem sendo os mesmos problemas os que afetam ao setor.

De acordo com Schmitt e Heineck (2001), pode-se, portanto,
concluir que ac¢des no setor de edificagdes da Industria da Construcio
Civil sdo possiveis e geram excelentes resultados se as empresas
estiverem com seus profissionais abertos a discussdo de métodos e
técnicas que possam aperfeicoar os processos do dia-a-dia e que esses
sejam incorporados numa linguagem adequada: a sala de aula € um local
estranho para o profissional de canteiro de obras e instru¢des
prescritivas de como atuar, isto é, métodos e técnicas que ndo
interessam. Referéncias para iniciar o detalhamento dos projetos em
todas as suas particularidades, adaptadas a realidade individual, podem
gerar resultados promissores.

A dicotomia entre a qualificacdo versus desqualificacio inicia-se
pelo fato de que as grandes empresas podem constatar que os altos
custos de treinamento, que se fazem necessdrios na contratacdo de
trabalhadores jovens e nao-qualificados, sdo compensados pelos
resultados em termos de qualidade e gestdo da forca de trabalho
(AMARAL, 2004).

A luz do que foi exposto, resulta fundamental, na drea da
industria da construgdo civil, o investimento por parte dos empresarios
na drea de recursos humanos, por meio de programas de qualificacéo
dos operdrios da construcao civil.



33

1.2 TEMA DE PESQUISA

Segundo Gil (1991), toda pesquisa se inicia com algum tipo de
problema, seja de ordem prética ou de ordem intelectual a ser resolvido.
Entretanto, antes da formula¢do do problema de pesquisa, é necessdrio
identificar o tema da pesquisa em que o mesmo estd inserido, para, em
seguida, recortar o tema de pesquisa em termos de um problema
cientifico.

Leopardi (2000) refere que a escolha do tema costuma ser
previamente determinado institucionalmente a partir de linhas de
pesquisa e contratos de pesquisa ou parte da decisdo pessoal do
pesquisador, ou de uma dificuldade pratica encontrada, da curiosidade
cientifica, dos desafios encontrados em alguns assuntos ou teorias.

Marconi; Lakatos (2001) estabelecem que escolhido o tema de
pesquisa o mesmo tem que ser delimitado.

Dentro desse contexto, o tema da presente pesquisa é: recursos
humanos na Construgéo Civil.

O tema de pesquisa delimitado é: O treinamento dos recursos
humanos da construgfo civil por meio da capacitagdo por competéncias
em diversas especialidades.

1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

Para Lakatos e Marconi (1991) o problema consiste “em um
enunciado explicitado de forma clara compreensivel e operacional, cujo
melhor modo de solucdo € uma pesquisa ou pode ser resolvido por meio
de processos cientificos ja existentes”.

Gil (1991) apresenta algumas regras para a formulacdo do
problema de pesquisa:

= deve ser formulado como pergunta;

= deve ser claro e preciso;

= deve ser empirico: na medida em que nao deve se referir a
valores e quando se referir, deve se referir a fatos
empiricos e ndo a percepgdes pessoais;

= deve ser suscetivel de solucdo: ser possivel coletar dados
para a solugdo;

= deve ser delimitado a uma dimensdo vidvel: ndo ser
formulado em termos muito amplos.
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O problema de pesquisa da presente tese formula-se conforme o
que segue:

O treinamento por competéncias dos recursos humanos na
construgdo civil, em diversas especialidades, constitui uma via para
lograr maior produtividade e qualidade nos processos construtivos?.

1.4 HIPOTESES

Lakatos e Marconi (1991), referem que uma vez formulado o
problema de pesquisa, 0 passo seguinte consiste em se propor uma
resposta “‘suposta, provavel e proviséria” para 0 mesmo, ou seja, uma
hipétese.

Por sua vez, Pddua (1996) salienta que a hip6tese poderd ou nio
ser confirmada pela pesquisa. Leopardi (2000) aponta que a fungéo da
hipdtese é “fixar a diretriz da pesquisa, tanto no sentido pratico,
orientado pela coleta de dados, quanto no sentido tedrico, coordenando
os resultados em relacdo a um sistema explicativo ou teoria”.

Dentro desse contexto, formula-se a seguinte hipétese:

O treinamento dos recursos humanos de produco na construgéo
civil, pelo método de competéncias em diversas especialidades, emerge
como uma via para a solu¢do dos problemas que se apresentam nos
processos construtivos, gerando: diminui¢do de tempos improdutivos,
diminuicdo da rotatividade, maior autonomia do operario, aumento de
produtividade e qualidade na construcao.

1.5 JUSTIFICATIVA

Segundo Librelotto (2005), a construcdo civil é caracterizada por
um grande numero de pequenas empresas que utilizam recursos
humanos com baixa qualifica¢do profissional e elevada rotatividade (um
operdrio permanece em média oito meses dentro de uma empresa).
Além disso, destaca a autora que ha um processo construtivo com
caracteristicas artesanais, possuindo como inputs uma grande
quantidade de recursos diferenciados (e para tais, grande nimero de
fornecedores) e como outputs produtos tunicos (cada edificacio é
diferente das anteriores) e ainda, em geral as empresas sofrem com um
gerenciamento intuitivo e com intervengdes governamentais na
economia, levando-as a um curto ciclo de vida.
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Cardoso (1993) afirma que as razdes para a desqualificagdo dos
recursos humanos s@o relacionadas ao processo de degradagdo causado
pelas precdrias técnicas de contratacio, baixa remuneracdo, auséncia de
treinamento, descaso quanto a seguranca e a saide do trabalho, bem
como as condi¢des de vida do trabalhador.

Nesse sentido, Mutti (1995) destaca que com a escassez de
recursos humanos qualificados no mercado da construcdo civil,
constata-se cada vez mais, a baixa qualidade dos resultados e que esse
fato exige que se refaca o trabalho para consertar defeitos de construcio
0s quais geram perdas.

No Brasil, Kruger (2002) menciona que a produtividade da
construgdo civil € menor do que em paises desenvolvidos, e ainda
ocorrem indicadores desfavordveis em termos de qualidade do processo
e do produto final, ndo conformidades, patologias, desperdicios de
materiais e de tempo de trabalho dos recursos humanos, prazos e custos.
Constata-se também que a construcdo civil € uma inddstria muito
tradicional e atrasada, apresentando grande inércia as alteragcdes no seu
processo, resisténcia as inovagdes tecnoldgicas, métodos de gestdo
ultrapassados e dificuldade de adaptacdo aos conceitos modernos de
produgdo.

De acordo com o Sub-comité da Industria da Construg¢do Civil no
Programa Brasileiro da Qualidade e Produtividade (PBQP-H) (2001), a
area de recursos humanos no setor é caracterizada por: insuficiéncia de
programas de treinamento institucionalizado nas empresas, pouco
investimento em formacdo profissional, declinio do grau de habilidade e
qualificacdo dos trabalhadores de oficio ao longo dos tultimos anos,
elevada rotatividade dos recursos humanos e falta de programas de
formacao em nivel operério.

Conforme o destacado pelo Professor Carlos Formoso, na
palestra inicial do Encontro Nacional de Tecnologia do Ambiente
Construido — ENTAC 2006, poucos trabalhos tém sido feito na drea de
Recursos Humanos na Construcdo civil, afirmando que nos tultimos 10
anos nio chegam a 3% os artigos apresentados nessa importante drea de
estudo.

Para reverter a situacdo, Vargas (1996) comenta que na
construgdo civil sdo necessdrias formas de gerenciamento mais
modernas que busquem o engajamento do trabalhador. As diretrizes
dessas novas idéias sdo a fixacdo dos recursos humanos (detentores do
saber), a maior autonomia do trabalhador, assim como a sua
polivaléncia, o que possibilitaria a eliminacdo dos tempos improdutivos
e das descontinuidades na produgdo, contribuindo também para a
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reducdo da rotatividade, pois quanto maior o nimero de habilidades do
operario, maior também poderia ser o seu tempo de permanéncia no
empreendimento.

No parecer de Souza (2004), as pessoas S30 OS recursos mais
preciosos participantes da execucdo de obras de constru¢do civil, ndo
somente porque representam altas porcentagens do custo total, mas
principalmente, em funcio de se estar lidando com seres humanos, que
tém uma série de necessidades que deverdo ser supridas.

Formoso et al. (2001) referem que o treinamento desses recursos
humanos € visto como um dos principais fatores para o sucesso da
iniciativa de implantacdo de um sistema de gestdo nas empresas.
Aqueles que realmente compreendem o objetivo de um sistema de
gestdo veem o treinamento dos recursos humanos como um dos
principais fatores para o sucesso da iniciativa.

Em consonincia com tais idéias Cardoso e Pereira (2004)
mencionam que investir em novas tecnologias sem investir na formacao
e capacitagdo dos operarios € outra iniciativa fadada ao fracasso. Logo,
essas sdo duas a¢des que se complementam.

Pelo exposto, pode-se perceber que um estudo referente ao
treinamento para a qualificacdo dos recursos humanos, tentando a sua
polivaléncia, seria relevante devido aos possiveis beneficios que traria
para a construcgdo civil, como diminuicao dos tempos ociosos, melhoria
da qualidade dos servigos e aumento da produtividade.

1.6 ORIGINALIDADE, RELEVANCIA E NAO TRIVIALIDADE DO
TEMA

O setor da construcdo civil, no Brasil, emprega quinze milhdes de
pessoas, correspondendo quatro milhdes de empregos diretos na
producdo. Por isso, torna-se relevante estudar como ocorre a gestdo
destas pessoas (Construbusiness, 2003).

No caso desta pesquisa, a originalidade do tema estd em que o
treinamento por competéncias serd realizado para tentar obter a
polivaléncia dos operdrios e verificar seus efeitos na produg¢do e nos
outros indices relacionados a gestdo de pessoas.

A nio trivialidade estd apoiada nas sugestdes de varios autores
estudiosos da drea, como Vargas (1996), Formoso et al (2001), Cardoso;
Pereira (2004), que consideram que a polivaléncia dos recursos
humanos seria um possivel caminho para a melhoria da qualidade e
produtividade no subsetor de edifica¢des da construcao civil.
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1.7 QUESTOES DE PESQUISA

Tendo em vista as consideragdes anteriores, algumas questdes
aparecem como relevantes quando se pretende contribuir para a
melhoria da organiza¢do do trabalho na construgao civil.

Assim, neste estudo, pretende-se saber de que maneira o
treinamento por competéncias dos operarios pode contribuir para:

a melhoria da qualificacdo dos recursos humanos da

construgdo civil;

= amelhoria das condi¢des de trabalho nos canteiros;

= aredugdo dos riscos de acidentes;

= 0 aumento da produtividade;

= a maior autonomia dos operdrios na realizacdo de suas
tarefas;

= 0 aumento da qualidade dos servigos.

1.8 OBJETIVOS

O objetivo geral é uma sintese do que se pretende alcangar ou
realizar, ou seja, a expressdo genérica do objetivo a ser alcancado,
enquanto que os objetivos especificos explicitam os detalhes, ou seja,
sdo o desdobramento do objetivo geral.

O objetivo geral da tese de doutorado a ser desenvolvida consiste
em:

Analisar se o treinamento por competéncias dos operdrios da
construgdo civil em diversas especialidades vai contribuir com o melhor
desempenho dos recursos humanos em canteiros de obras.

Como objetivos especificos destacam-se os seguintes:

a) Desenvolver e aplicar uma metodologia de interveng¢do em canteiro
de obra visando realizar um treinamento das pessoas em diferentes
conceitos como: seguranca e saide do trabalho, organizacdo do
canteiro com o 5S, leitura e interpretacio de plantas, novas
tecnologias construtivas e aprendizagem de outras fungdes dentro da
drea de construcdo civil, com o intuito de obter um operdrio
polivalente;
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b) Analisar os possiveis beneficios do treinamento por competéncias
em diversas especialidades determinando o custo da intervengao.

1.9 METODOLOGIA DA PESQUISA

A palavra metodologia deriva de duas palavras gregas: Método
(methodo) e logia (logos). A primeira representa a idéia, sistematizacao,
enquanto a segunda significa estudo sistemdtico (BARBOSA FILHO,
1980).

Por sua vez, Altamirano (1999) menciona que em um sentido
amplo o método constitui a série de passos ordenados, sistemdticos e
controlados de um caminho que deve seguir-se para alcangar uma meta,
fim ou resultado buscado.

Por outro lado, para Ander-Egg (1978) a pesquisa é um
procedimento reflexivo, sistemdtico, controlado e critico, que permite
descobrir novos fatos ou dados, relacdes ou leis em qualquer campo do
conhecimento.

Para Leopardi (2002), a metodologia deve incluir o que fazer
(procedimentos gerais de estudo ou método), o “como” desenvolver a
pesquisa, envolvendo as técnicas para coleta de dados, assim como as
informacdes que se pretende obter com a aplicacio destas técnicas e os
instrumentos de coleta utilizados para tal.

1.9.1 Pesquisa Cientifica

O conhecimento cientifico resulta de uma investigacdo metddica
e sistemadtica da realidade. Ele transcende os fatos e os fendmenos em si
mesmos, analisa-os para descobrir suas causas e concluir as leis gerais
que os regem.

Dentro desse contexto que se insere a pesquisa cientifica, a qual
pode ser definida como o procedimento racional e sistemdtico que tem
como objetivo proporcionar respostas aos problemas, ou seja, €
requerida quando ndo se dispde de informagdes suficientes para
responder ao problema, ou, entdo, quando sdo poucas as informacdes
disponiveis (GIL 2000).

Luna (2000) menciona que os objetivos a serem atingidos por
uma pesquisa cientifica sao a demonstracdo da existéncia ou auséncia de
relacdes entre diferentes fendmenos; o estabelecimento da consisténcia
interna entre conceitos dentro de uma dada teoria; o desenvolvimento de
novas tecnologias ou demonstra¢do de novas aplicagcdes de tecnologias
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conhecidas; o aumento da generalidade do conhecimento; e finalmente a
descricdo das condi¢Ges sob as quais um fendmeno ocorre.

1.9.2 Método Cientifico

Leopardi (2002) argumenta que o método cientifico caracteriza-
se como um conjunto de operagdes empiricas ou ldgicas desenvolvidas
pelo pesquisador na busca da comprovagdo da tese, ou de hipdteses
sobre fatos, representacdes ou fendmenos.

Segundo a autora, o método cientifico apresenta em geral quatro
momentos distintos e inter-relacionados: formulagdo do problema,
delineamento da pesquisa, coleta de dados e andlise de dados e, dessa
forma, a chegada a conclusdes. Do Método Cientifico deriva-se o
Meétodo da Pesquisa que, por sua vez, estd ligado diretamente ao tipo de
pesquisa que se deseja realizar.

1.9.3 Método de pesquisa

A partir do problema de pesquisa formulado e dos objetivos a
serem alcangados, o método de pesquisa foi a pesquisa-acdo, essa
postula a conjunc¢do de teoria e prética, € dizer de uma pratica social.
Propde, além disso, a integracio do conhecimento popular com o
cientifico, para alcangar um conhecimento preciso e ideal dos dados
processados (DIOGUEZ, 2002).

Como quantitativos foram medidos os tempos produtivos,
improdutivos e auxiliares, perdas de materiais, controle de qualidade,
rotatividade, e produtividade na fase de alvenarias e acabamentos e
comparados entre grupos de operdrios treinados e ndo treinados.
Também foram levantados os custos da intervencao.

1.10 DELIMITACOES DO TRABALHO

Foram realizadas interven¢des em duas obras de edificacdes na
etapa de estruturas, alvenaria e acabamentos.

No ano de 2007, deu-se inicio ao treinamento de operdrios numa
obra em que realizou um acordo com o subempreiteiro, que promoveu a
capacitacdo de seus operdrios. No ano de 2008, transferiram os mesmos

operarios a obra piloto, onde o pesquisador desempenhou-se como
diretor de obra para ter um ambiente mais controlado.
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Foram estudadas cinco categorias de operdrios: armadores,
carpinteiros e serventes, na fase de estruturas; e pedreiros e serventes, na
fase de alvenarias e acabamentos.

O numero de operarios que participaram do curso de capacitagio
foram 35.

1.11 ESTRUTURA DA TESE

Esta pesquisa estd composta de seis capitulos: no primeiro
capitulo, sdo apresentados o tema, as justificativas para a realizacdo do
trabalho e os objetivos.

No segundo capitulo, érealizada a revisdo bibliografica
pertinente, no que diz respeito a alguns temas que serdo importantes
para um melhor entendimento do trabalho. No terceiro capitulo,
¢ apresentado o método a ser utilizado na pesquisa em geral e na
capacitacdo e obtencdo de operdrios polivalentes.

No quarto capitulo, apresenta-se o método de medicdo de
desempenho de operdrios. No quinto capitulo, sdo expostos o0s
resultados obtidos; e, no sexto capitulo, sdo apresentadas as conclusdes.



CAPITULO 2

MUDANCA ORGANIZACIONAL NA CONSTRUCAO CIVIL

2.1 INTRODUCAO

Conforme refere Cardoso (2006), o setor da construgdo civil
€ uma inddstria que difere das demais em muitos aspectos, uma vez que
apresenta peculiaridades que refletem uma estrutura dindmica e
complexa, apresentando graves problemas no que se refere as condi¢des
de trabalho dos operdrios, principalmente quanto a alta rotatividade dos
recursos humanos, despreparo profissional e alto indice de acidentes de
trabalho.

Na América latina, segundo o mesmo autor, este setor
empresarial se caracteriza por:

= Baixo nivel de polivaléncia dos recursos humanos,
sobretudo devido aos antiquados convénios laborais;

= Auséncia de métodos de melhoria continua;

= Alto nivel de dependéncia de fatores climatoldgicos;

= Pessoal tempordrio pouco identificado com a empresa e
escasso nivel de capacitagao;

= Falta de aplicacdo de ferramentas e instrumentos para o
controle e a redu¢do de desperdicios;

= Administracdo mediante gestdo de Controle, em lugar de
uma gestao participativa.

Cabe destacar que o setor foi marcado pelo paradigma do
Taylorismo que teve como base fundamental a fragmentagcdo extrema
das tarefas, separando a atividade mental da manual. Entretanto, hoje,
esse ¢ um modelo defasado que é substituido lentamente por novos
modelos de organizacdio que veem na qualificacdo dos recursos
humanos um elemento fundamental para o &xito do processo produtivo.

Nesse sentido, destaca-se que a partir dos anos 90, foi construido
um novo referencial tedrico para a gestdo de processos na construgdo
civil, com o objetivo de adaptar alguns conceitos e principios gerais da
drea de Gestdo da Producdo, sustentado pelo sistema Toyota de
Produgdo, Lean Production, as peculiaridades do setor da construgdo
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civil, Lean Construction. Este ultimo referencial tedrico v€ na
polivaléncia dos operdrios um requisito fundamental para o avango da
produgdo.

A tal efeito, visando compreender melhor os conceitos e
principios desse novo paradigma organizacional, neste capitulo é
realizada uma breve abordagem respeito da Organizacdo Cientifica do
Trabalho (OCT), criada por Frederick Taylor, e de outras teorias da
administragdo mais reconhecidas, passando logo a apresentar as bases
fundamentais do Sistema Lean Construction. Posteriormente, ¢é
abordada a questdo da polivaléncia dos recursos humanos, e a sua
obtengdo por meio dos programas de treinamento baseados em
competéncias laborais, resgatando as vantagens de se contar com um
operario polivalente no setor da construcéo civil.

2.2 EVOLUCAO DA GESTAO DE PESSOAS

Os séculos XVIII e XIX presenciaram a passagem de uma
economia de base agricola e primdria para outra industrial. No principio
do século XX, a capacidade de gerar riqueza residia na posse de
matérias primas e das tecnologias necessdrias para sua transformacdo
industrial. Dentro desse contexto, € na passagem do século XIX para o
XX, o taylorismo surgiu como uma nova cultura do trabalho que
apresentou a separacgfo entre o trabalho manual e o intelectual, criando a
chamada “Organizacdo Cientifica do Trabalho (OCT)”.

Frederick Taylor '(1990) fez com que ndo s6 as diversas fases de
trabalho artesanal fossem fragmentadas, como também que a prépria
etapa de execugdo fosse parcial, dividida entre diversos trabalhadores,
cada um executando disciplinadamente uma parcela diminuta do
produto final, sem condi¢des de participar em qualquer das etapas do
processo de planejamento.

Os pontos de apoio do taylorismo foram:

= Observacio sistematica do que foi produzido;
= Separagdo dos trabalhos mentais e manuais;

= Selecdo das pessoas adequadas aos cargos;

= Defini¢do do rendimento modelo;

! Taylor foi um engenheiro industrial de nacionalidade norteamericana, sua teoria baseou-se na
observagdo sistemdtica das atividades de todo processo produtivo, selecionar “segundo
aptiddes” as pessoas para ocupar os cargos. Seu objetivo foi incrementar a produtividade
através de normas, prémios e castigos; sua forma de autoridade foi rigida e severa e sua
motivacdo “O dinheiro como satisfa¢do tnica”.
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= Introdugdo dos conceitos: tempo e movimento;

= Estabelecimento de uma responsabilidade compartida entre
a administra¢do e os operarios;

= Estabelecimento de uma didria tarefa grande, com
recompensa ao efetud-la e com um castigo ou sang¢do por
ndo alcancé-la.

Segundo Salazar (1998), a possibilidade de transformar-se num
futuro em acionista da empresa, em que prestam seus servicos um
executivo, pode ser um elemento altamente motivador. Mas a nossos
operdrios, cujas necessidades sdo ingentes e cujo conceito de futuro
(desafortunadamente) ndo consiste na maioria dos casos de 30 dias, este
tipo de motivagdo € inoperante, o que obrigard ao administrador a
motivar a prazo imediato e por meio de satisfagdes que remediem
necessidades primdrias; portanto, a recompensa prometida nesse nivel,
deverd ser em efetivo para que, depois de cumprida repetidamente,
possamos fundamentar a confianca suficiente, para motivar com
recompensa a maior prazo.

Afirma Barcelos (1997) que os principios tayloristas mudaram
radicalmente a natureza do trabalho, que passou a ser executado por
alguns e planejado por outros.

Druck (1999) refere que a base fundamental da proposicdo de
Taylor era acabar com a autonomia e a iniciativa operdria, o que para ele
era condicdo fundamental para a eficiéncia do trabalho. Dessa feita,
Taylor (1990) defendia a extingdo da autonomia operdria, o rompimento
com a dependéncia por parte da administracio e a transferéncia de todos
os conhecimentos sobre o trabalho para a geréncia, separando
claramente a concepgdo e a execugao.

De acordo com Chiavenatto (2004), Taylor possui o mérito de ter
sido o primeiro em fazer andlise completa do trabalho, inclusive dos
tempos e dos movimentos, de haver estabelecido modelos precisos de
execucdo, treinando o operdrio, especializando os trabalhadores,
também os da direcdo, resumindo o haver assumido uma atitude
metddica ao analisar e organizar a unidade fundamental de qualquer
estrutura, adotando esse critério até o topo a organizacao.

Conforme o citado autor, a Organizacdo Cientifica do Trabalho,
criada por Taylor, constitui uma combinagio global que pode resumir-se
conforme os seguintes postulados:

= Ciéncia em vez de empirismo;
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= Harmonia em vez de discordia;
= Desenvolvimento de cada homem para alcancar maior
eficiéncia e prosperidade.

Por seu lado, Espada (2001) sustenta que o Taylorismo se baseia
nas seguintes premissas, em relagdo ao comportamento do trabalhador:

= O hedoismo implicito na lei do menor esforgo;

= A incapacidade dos trabalhadores para pensar ou refletir;

= O trabalhador ndo deseja ter iniciativa em seu proprio
trabalho.

Abrahdo e Santos (2004), em relagdo aos postulados de Taylor,
mencionam que hoje se solicita do homo economicus um outro perfil, no
qual se incluem a polivaléncia, a criatividade e a capacidade de
diagnosticar imprevistos, além do comprometimento organizacional. De
igual modo, Lucena (1995) destaca que as fungdes simplesmente
manuais ou executoras sao substituidas por fun¢des que exigem mais do
intelecto de cada pessoa.

Se para Taylor (1990) o homem bovino, com uma obediéncia
cega aos instrutores, era o tipo ideal de operdrios; atualmente, conforme
as palavras de Lucena (1995), a capacidade do operdrio de planejar e
executar, de resolver problemas e aplicar as solucdes é fundamental.

Neste sentido, Flannery (1997) aponta que:

“com a crescente énfase na tecnologia, na
qualidade e no servigo, estamos rapidamente
nos afastando de uma forca de trabalho
puramente ‘mecanizada’ para outra
‘intelectualizada’(...). Nao queremos mais que
as pessoas ajam como robds, mas que tomem
decisoes inteligentes e bem fundamentadas, que
usem o bom senso e que assumam mais
responsabilidade pelo desempenho da empresa.
Uma mudanga tao dréstica exige que as pessoas
aceitem novos valores, que se comportem de
forma diferente, que aprendam novas
habilidades e  competéncias e  que
freqlientemente corram mais riscos”.
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Formula-se uma nova perspectiva, em que
desde o horista até o presidente, passe a agregar
valor mensurdvel aempresa. Isto significa
adquirir novos conhecimentos, habilidades,
competéncia e comportamento.

Outro referente da administracdo foi Henry Fayol, diretor de
empresa mineira de nacionalidade francesa, sua teoria baseou-se em
estabelecer em forma conceitual os principios da administracdo de
qualquer gestdo empresarial e definir também as fungbes mais
importantes da mesma; cujo objetivo foi elevar o sistema, a pratica
administrativa. Sua forma de autoridade foi conciliatéria e sua
motivacdo por meio do trabalho em grupo.

As fundamentacdes da teoria de Fayol sdo as seguintes:

Quanto a Operagdes Essenciais:

Técnicas. Producdo, fabricacdo e transformacao;
Comerciais. Compra, venda e troca;

Financeiras. Busca e administra¢do dos capitais;
Seguranca. Balango, custos, inventdrio, estatistica, etc;
Administrativas. Previsdo, organizagao, direcdo,
coordenagdo e controle.

Quanto a Principios Bésicos de Administracdo, dentre outro
citam-se:

Divisdao do trabalho. Principio da especializagdo que
propugna um uso efetivo dos recursos humanos numa
empresa;

Disciplina. Principio do acordo entre subordinados e
chefes, sob certas normas;

Unidade de mando. Principio de comunicacdo para
estabelecer vinculos claros de instrugdes e quem deve
cumpri-los;

Unidade de direcdo. Principio que assinala a conveniéncia
de ter um sé plano e um sé chefe;

Remuneragdo. Principio de reciprocidade que busca a
otima satisfacdo dos recursos humanos e a excelente
satisfacdo nos resultados da empresa;
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= Estabilidade no trabalho. Principio de seguranca que
assinala os problemas que tem que enfrentar a empresa
pela saida excessiva de funciondrios, seja por rentincia ou
termino de contrato;

= Iniciativa. Principio de criatividade que permite aos
subordinados utilizar seus conhecimentos, habilidades e
experiéncias em beneficio proprio e da empresa;
= Funcio de organizacdo ou classificacio e divisdo do
trabalho em unidades administradas, por meio de:
a. Estruturacdo da empresa agrupando o trabalho por sua
natureza para uma producdo eficaz;
b. Estabelecimento das condi¢des materiais para que
exista um trabalho efetivo de grupo entre as unidades
organizacionais.

= Funcdo de integracdo ou determinacio das necessidades
dos funciondrios e garantir sua disponibilidade para a
execucdo do trabalho, por intermédio de:

1. Andlise do trabalho para conhecer as necessidades de
capacitacdo dos funciondrios que se solicitam;

2. Recrutamento, selec@o e inducdo a empresa, das pessoas
que se identificaram dentro das  unidades
organizacionais que compdem a estrutura da empresa;

3. Desenvolvimento dos recursos humanos, ou seja, o
oferecimento de oportunidades aos empregados e
trabalhadores para que desenvolvam em suas préprias
capacidades em relacio com as necessidades da
organizacao.

Salazar (1998) comenta que os conceitos administrativos de
Henry Fayol sdo comuns a todas as empresas e que, na industria da
construgdo, seus “Principios Gerais” desenvolveram-se de forma
natural, seu Perfil de administrados corresponde, em uma grande
porcentagem, as caracteristicas ideais do empresdrio da construcdo e
seus preceitos para facilitar a direcdo t€m e terdo uma inquestionavel
vigéncia.
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Por outro lado, temos também os postulados de Elton Mayo2 e
Fritz Jules Roethlisberger apud Espada (2001), pelos quais, apds um
estudo do comportamento humano no trabalho, citaram que:

= A organizagdo técnica ndo € o dnico fator que intervem na
produtividade;

= Para dirigir o componente humano no ha que ter somente
em consideracdo que as necessidades fisioldgicas do
mesmo, como também necessidades psicossociais;

= As recompensas financeiras ndo sdo o unico fator de
motivagio;

= Cada ser humano ¢é diferente por natureza;

= Os grupos informais exercem uma enorme influéncia na
determinacdo das atitudes e na produtividade dos
trabalhadores.

Resumindo a teoria de Elton Mayo e Fritz Jules Roethlisberger
apud Espada (2001), temos que os pontos de apoio da mesa sio:

O estudo da administragio deve conceituar-se nos

trabalhos e suas relacdes interpessoais;

= Incorpora-se a administracio, a psicologia e a sociologia;

= Introduz-se a administracio, a dindmica de grupo e a
motivagao individual;

= Define-se o administrador como alguém que deve

reconhecer e compreender o trabalhador como um ente

isolado com desejos, motivos, instintos e objetivos

pessoais que devem ser satisfeitos.

Outro autor relevante foi o Psic6logo industrial Abraham H.
Maslow de nacionalidade norte americana. Sua teoria se baseia na idéia
de que existe uma hierarquia de necessidades com relacdo aos seres

humanos, dando preferéncia a primeira, e uma vez que tenha sido
satisfeita, a segunda adquire um cariter dominante e assim

% Elton Mayo foi um sociélogo australiano cuja teoria baseou-se em que as condigdes fisicas
dentro do trabalho sdo secunddrias em comparagdo as relagdes sociais dentro e fora do ambito
do mesmo, assim como a grande influéncia que tém na produtividade e o interesse pela pessoa
a dirigir. Portanto seu objetivo foi incrementar a produtividade, através da andlise e
melhoramento das condi¢des psicolégicas do individuo. Sua forma de autoridade foi
compreensiva e a motivagdo foi através da importancia do trabalho pessoal e grupal dos
individuos.



48

sucessivamente. O objetivo disto é incrementar a produtividade por
meio da satisfacdo pessoal do individuo; a motivacdo é alcancada pela
da auto-realizacio.

Uma vez que alcancaram a autorealizacdo Maslow observou, por
estudos clinicos, que as pessoas apresentam caracteristicas
determinadas:

= Percepgio superior da realidade;

= Maior aceitagdo do “eu”, dos outros e da natureza;
=  Maior espontaneidade;

= Aumento (na capacidade) de centrar os problemas;
=  Maior separacio (dos demais) e desejo de privacidade;
=  Maior autonomia;

= Maior identificagdo com a espécie humana;

=  Mudanga (melhora) nas relagdes interpessoais;

= Estrutura de carater, mais democratica;

=  Aumento na criatividade;

= Algumas mudangas no “sistema de valores”.

Segundo Salazar (1998), a auto-realizagdo é um processo
continuo e dindmico; poderia ser definida como uma esperanga, um
impulso, algo desejado, mas ndo alcancado. No entanto, ndo deve
considerar-se como um estado no qual se solucionam todos os
problemas do individuo. O que acontece é que as pessoas liberam-se de
seus problemas infantis ou neurdticos, para poder enfrentar os reais.

Seguindo com os antecedentes da administragdo, citamos
Douglas McGregor, Professor do Instituto Tecnolégico de Masachusets,
de nacionalidade norte americana, que defende que o administrador deve
aproveitar o melhor de cada homem, aproveitar seus pontos fortes e nao
seus pontos débeis e ndo ir contra a sua natureza, a esta teoria se tem
denominado também “Administracdo por qualidades”, o objetivo desta é
modificar a posicdo do gerente autocrdtico e unilateral e supeditar as
necessidades da organizacdo sobre as necessidades dos individuos. Sua
forma de autoridade é balanceada e a motivacdo € outorgar
recompensas, geralmente econdmicas para que o individuo aceite
direcdo e controle.

O autor utiliza duas condigdes extremas do individuo. Numa
delas contempla um individuo apatico e irresponsdvel e, no sentido
oposto, tudo ao contrario, segundo:
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Teoria X

Suposicoes
A pessoa ndo gosta de trabalhar;
As pessoas trabalham unicamente por dinheiro;
As pessoas sdo irresponsdveis e carecem de iniciativa.

Politicas
Deve-se dar aos individuos tarefas simples e repetitivas;
Deve-se vigiar de perto as pessoas e estabelecer controles
rigidos;
Dever-se-ao estabelecer regras e sistemas de rotina.

Expectativas

Controlando rigidamente as pessoas, alcancard os modelos
fixados.

Teoria Y

Suposicoes
As pessoas t&m iniciativa e sdo responsaveis;

As pessoas ajudam a alcancar os objetivos que consideram
valiosos;

As pessoas sdo capazes de auto controlar-se e auto dirigir-se;

As pessoas possuem maiores possibilidades que as que
atualmente usam.

Politicas

Desenhar o ambiente propicio para que os subordinados
contribuissem com todo seu potencial a organizagao;

Os subalternos devem participar nas decisoes;

O chefe deve contribuir para que seus colaboradores ampliem
suas areas de autocontrole e autodirecao.

Expectativas
A administracdo melhorard pelos aportes dos subordinados;
Os objetivos da empresa serdo alcancados em conjunto;

A satisfacdo das pessoas se incrementard como resultado de sua
propria contribui¢do.
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Finalmente, Douglas McGregor, estabelece que “nunca ninguém
se dedicou de forma entusiasta a algo que ndo deseja, pelo qual ndo se
interessa ou que ndo estd dentro de suas aspiragdes.” As teorias de
McGregor devem apoiar-se nas qualidades naturais do individuo e
incrementd-las. Acreditamos que sdo indispensdveis para a consecugdo
rdpida de metas grupais para a empresa construtora € se a isto
acrescentamos o conceito de complementacdo e de responsabilidade
compartilhada, é provdvel que ditas metas sejam alcangadas mais
rapidamente (SALAZAR, 1998).

Seguindo com a evolugdo da gestdo de pessoas, encontramos a
Peter F. Drucker consultor norte americano cuja teoria envolve nas
organizacdes o0s aspectos socioldgicos, psicolégicos, técnicos e
administrativos, num entorno balanceado e global, firmando as bases
filoséficas da administracio por objetivos; desse modo pretende-se
contrapor a burocracia por meio de resultados. Sua forma de autoridade
foi balanceada e, por convencimento, sua motivacdo o logro de
resultados tangiveis, a troca de ativismo.

Apresentam-se a continuacao, os pontos de apoio desta teoria:

= Os executivos devem trabalhar menos tempo, sendo mais
efetivos;

= Os executivos devem dedicar todo seu esforco aquilo em
que contribuem mais, para os resultados de sua empresa;

= A maioria dos executivos planeja e vive na perspectiva do
passado ou do presente, raras vezes na do futuro;

= A maioria dos executivos dedica a maior parte de seu
tempo a solucdo de problemas, ndo obstante que o Unico
beneficio que se consegue é voltar 2 normalidade. Caso se
dedicassem a desenvolver oportunidades seriam mais
eficazes;

= Os executivos tém a tendéncia a fechar-se em seus
negdcios, corrigindo erros, em vez de sair a buscar
oportunidades. Por dentro s6 ha fontes de custo, por fora
estdo as utilidades;

= Os executivos trabalham muito, mas logram pouco, porque
ndo tém consciéncia de seus resultados;

= As empresas lideres sdo aquelas que inovam mais;
= As empresas lideres sdo as que fazem crescer seu mercado.
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No parecer de Salazar (1998), os oito pontos de apoio de Peter F.
Drucker t€ém uma validade definitiva na empresa construtora.
Segundo Salazar (1998), dos autores na data conhecido, foram

derivados

de acordo com suas tendéncias, diferentes correntes

administrativas, as quais costumam classificd-las em:

Cientifica ou Tradicional: Cujos principais exponentes
foram Frederick W. Taylor e Frank Gilbreth, com uma
forma de autoridade rigida e severa queriam conseguir o
incremento de produtividade. Seus pontos de apoio foram:
a observacdo sistemdtica dos acontecimentos da produgao;
a separacdo de trabalhos mentais de manuais, a selecio de
pessoas de acordo com os cargos; a responsabilidade
compartida entre administragdio e mao de obra e o
estabelecimento de tarefas com recompensas e sangdoes.

Do Comportamento Humanista: Seus principais expoentes
foram Henry L.Gantt e Elton Mayo, de forma
compreensiva e conciliadora propuseram reconhecer a
importdncia do ser humano em qualquer esforco
cooperativo. Seus pontos de apoio foram: o administrador
motiva as pessoas para realizar o trabalho; estuda as
relacdes interpessoais dos trabalhadores; estuda a dindmica
de grupos e os motivos individuais; introduz a
administracdo a psicologia e a sociologia e considera que o
administrador deve conhecer e compreender as
necessidades de seus trabalhadores para satisfazé-las.

Sistémica ou do Processo Administrativo: Seu principal
expoente foi Henry Fayol, que com uma forma de
autoridade justa e equilibrada quis isolar e analisar os
conceitos e principios da administracdo com os seguintes
pontos de apoio: identificacdo de principios em que se
baseia a administracdo; definicdo da importincia do
planejamento; definicio da organizacdo como uma
integracdo de recursos materiais e humanos; defini¢ao da
importancia da direcdo e a coordenacdo; definicdo da
importancia do controle como um sistema de revisdo;
defini¢do da administracdo como uma atividade comum a
todos os objetivos grupais e defini¢cdo dos 14 principios do
processo administrativo.
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De modo geral, pode-se afirmar que as empresas se encontram
em uma etapa de transicio para uma espécie de trabalho mais
qualificado, enriquecido, autdnomo e polivalente, com vistas a superar o
antigo paradigma produtivo instalado pelo Taylorismo destacando-se em
tal sentido, na area da construcdo civil, o sistema da Lean Construction.

A Terceira revolugdo Industrial, calcada no paradigma do
conhecimento e da inteligéncia, vem incorporando, crescentemente,
caracteristicas flexiveis e polivalentes, transformando as empresas em
um organismo complexo e inteligente, capaz de aprender, assimilar
rapidamente novas necessidades e ajustar-se. Essa tendéncia a
flexibilidade, responderia as necessidades de competir em qualidade e
em diferenciacdo de produtos, levando as empresas a adotarem novo
padrio de organizacdo (AMARAL, 2004).

A mesma autora acredita que os impactos dessa tendéncia, para
os processos de trabalho, seriam miiltiplos, entre outros, exigiria a
participacdo direta da forga de trabalho na conducdo do processo, para
operar e reprogramar os ajustamentos necessdrios nos equipamentos, as
tarefas exigiriam a compreensido global do processo produtivo, o que
exigira um nivel de qualificacdo amplo e polivalente dos operdrios. As
intervencdes decisérias de produgio reduziriam a distancia hierdrquica
entre a geréncia e o trabalhador do chdo de fabrica, modificado, por
conseguinte, o padrdao de relacionamento entre geréncia, engenharia e
produgdo.

Isso possibilitaria aprofundar o nivel de conhecimentos técitos,
nao codificdveis e especificos de cada unidade da empresa e ampliar-se-
ia a necessidade de investir em organizacdo e coordenacdo do processo
de producido (AMARAL, 2004).

2.3 PRODUTIVIDADE

A industria da construgdo civil possui caracteristicas intrinsecas
que levam a geracdo de incertezas no processo produtivo como grande
nimero de insumos e de intervenientes no processo de producao,
variabilidade do produto e das condicdes locais, natureza dos processos
de producdo (ritmo controlado pelo homem), falta de dominio das
empresas sobre seus processos, vulnerabilidade associada a fatores
climdticos e ao longo tempo que as obras levam para serem concluidas
(FORMOSO et al., 1999; KOSKELA, 2000).

A eficiéncia nos processos produtivos surge, entdo, como um
objetivo a ser alcangado pelas empresas construtoras, a fim de garantir a
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sua lucratividade e, por conseguinte, assegurar sua permanéncia no
mercado (ARAUJO; SOUZA, 2001).

Os mesmos autores mencionam que para determinar a eficiéncia
na transformacdo dos recursos presentes na obra, bem como detectar e
quantificar a influéncia de fatores que possam ser relacionados a perdas
dessa eficiéncia, caracteriza-se como um potente instrumento para se
balizar a busca da melhoria do processo de producdo de obras.

Santos e Heineck (2004) classificam as atividades que causam
interrupcao no fluxo de trabalho e ressaltam a importincia de considera-
las dentro dos servicos de constru¢do de modo que a geréncia evite
paradas na produ¢do. Denominadas pelos referidos autores de atividades
facilitadoras, as mesmas buscam remover as restricdes nos processos
para promover melhorias no fluxo produtivo.

2.3.1 Conceito de Produtividade

De modo geral, o termo produtividade pode ser definido de
inimeras maneiras. Esta variacdo depende da ética, do contexto e do
objetivo em que estdsendo empregado, além das experiéncias,
percepcdo e conhecimento pessoal de quem o estd empregando. Souza
(1998) apresenta o seguinte conceito: “Considera-se que produtividade
seja a eficiéncia em se transformar entradas em saidas num processo
produtivo. Dentro dessa definicdo, o estudo da produtividade, no
processo de producdo de obras de construgdo civil, poderia ser feito sob
diferentes abordagens. Assim € que, em funcdo do tipo de entrada
(recurso) a ser transformada, poder-se-ia ter o estudo da produtividade
com pontos de vista: fisico, no caso de se estar estudando a
produtividade no uso dos materiais, equipamentos ou recursos humanos;
financeiro, quando a andlise recai sobre a quantidade de dinheiro
demandada; ou social, quando o esfor¢o da sociedade como um todo é
encarado como recurso inicial do processo”.

O estudo da produtividade dos recursos humanos €, portanto, uma
andlise de produtividade fisica de um dos recursos utilizados no
processo produtivo, qual seja, os operdrios da constru¢do (DA CRUZ,
2006).

Para isso considera-se importante a utilizacdo de um sistema de
indicadores de aspecto estratégico como forma de obter uma visdo
realista do desempenho das organizacdes. Conforme ressalta Lima
(2005), “a estratégia se torna o ponto de partida para a concepcio de
sistemas de medi¢do de desempenho”.
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Costa; Formoso; Lantelme (2002) observam, ainda, que “o
processo de vinculagdo entre objetivos estratégicos e os indicadores de
desempenho oferece uma visdo global do desempenho da empresa”.

Tais afirmacdes reafirmam a necessidade de se obter uma
metodologia de avaliacdo do desempenho de uma empresa por um
sistema de indicadores (FONSECA, 20006).

Segundo Oliveira (2003), o conceito de produtividade associada a
um dado sistema produtivo utilizado no trabalho € o de um indice que
compara a producdo do sistema com os insumos que foram consumidos
para essa producdo em um periodo (dia, mé&s ou ano). Esse nimero,
designado como indice de produtividade, € expresso pela Equacio:

Horas trabalhadas ou Hh
Producgao fisica

Produtividade =

Cabe mencionar que a produtividade € apresentada na forma de
consumo de recursos por unidade de produgéo. Utiliza-se essa forma por
ser a mais comum na Construg¢do Civil, principalmente em orgamentos
de obras. Nas industrias em geral, utiliza-se o inverso da desta Equacdo,
apresentando produtividade como producdo fisica dividida pelo recurso.
Destaca-se ainda que, na forma adotada no trabalho, quanto maior o
indice de homens-hora (Hh) por producdo fisica, pior serd a
produtividade, pois houve um maior consumo de mdo de obra por
servico efetuado (OLIVEIRA, 2003).

Portanto, utiliza-se a medi¢do dos recursos humanos como um
indicador comum na literatura de produtividade e também na
Construcdo Civil. Esse indicador é de obtencdo relativamente simples
para as empresas, porque é possivel padronizar as formas de coleta nas
obras. Além disso, a maioria dos processos na Constru¢do Civil ainda
usa intensivamente os operarios. Quanto a medi¢cdo da producio, ela se
refere ao nivel de atividades ou servicos, tais como: alvenaria,
revestimentos e pavimentacao.

Na medi¢do do insumo recursos humanos, considera-se a equipe
diretamente relacionada a atividade (SOUZA, 2000).

A questdo da produtividade dos recursos humanos representa um
item extremamente importante na composi¢do dos custos das obras de
construgdo. Mais que isso, pode ser considerada como o recurso de mais
dificil gestdo no canteiro de obras (SOUZA, 1996).
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O conhecimento da produtividade dos recursos humanos, bem
como o entendimento das razdes que a fazem ser melhor ou pior,
constitui ferramentas importantes para apoiar as decisdes dos
engenheiros de construcdo civil.

As vedagdes verticais representam algo entre 3,5% a 8% do custo
total da construcdo de edificios habitacionais e comerciais, chegando-se
a 11% para edificios populares (REVISTA CONSTRUCAO, 1999).
Para esse servigo, os custos com os operarios representam algo em torno
de 50% dos custos totais. Portanto, a importancia financeira, somada a
importancia técnica de tal servico, justifica o interesse em se estudar a
produtividade dos recursos humanos que o executa (ARAUJO; SOUZA,
2001).

A medicio do desempenho atual do sistema de produgdo
transforma-se em ponto de partida na implementacio de qualquer
sistema de melhoramento. A identificacdo de perdas, por meio de
técnicas, tem sido utilizada como medida indireta de produtividade, ja
que assume que ao identificar as categorias e causas das perdas na
construgdo e reduzi-las, incrementa-se a produtividade.

Adicionalmente Niebel (2001) escreve que o aumento da
produtividade refere-se ao incremento da producdo por hora de trabalho
ou por tempo gasto. Como base fundamental para o melhoramento da
produtividade encontram-se os recursos humanos, ji que esses sdo o
capital mais importante de toda a empresa. “Alguns autores mencionam
o capital como o recurso essencial para o desenvolvimento industrial e
outros mencionam a tecnologia como o fator que incrementa a mesma.
Se bem que estes recursos sdo importantes, o capital pode ser
desperdicado pelas pessoas e a tecnologia ndo serve de nada sem
pessoas que se comprometam e aprendam a utilizd-la bem” (MIYAI
2002).

Os indices de produtividade conjugam entdo assim no
estabelecimento de metas realistas e pontos de controle para levar a cabo
atividades de diagndstico durante um processo de construgdo,
assinalando os estrangulamentos e travas do rendimento. Além disso,
sem um bom sistema de medi¢do ndo pode existir melhora nas relagdes
de trabalho ou uma correspondéncia entre as politicas relativas a
produtividade, os niveis salariais e a distribuicao dos lucros.
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2.3.2 Estratégias para melhorar a produtividade (KHAN, 1993):

= Assessoramento pratico (ajudar no “como fazer” no lugar
de impor o “vocé deve”);
= Identificar e aplicar solu¢des de baixo custo;

= Desenvolver solugdes orientadas a  melhorar
simultaneamente as condicdes de trabalho, a qualidade da
construgdo e a produtividade do trabalho;

= Conceber melhoras adaptadas as situacdes reais totais;

= Por énfase na obtengdo de resultados concretos;

= Vincular as condi¢des de trabalho com os demais objetivos
gerenciais;

= Usar como técnica a aprendizagem por meio da pritica;

= Alentar o intercAmbio de experiéncias;

= Promover a participagdo dos trabalhadores;

= Desenhar corretamente os postos de trabalho;

= Usar eficientemente a maquinaria;

= Ter servigos de bem estar no lugar de trabalho;

= Melhorar as condi¢cdes e o meio ambiente de trabalho.

2.3.3 Vantagens da produtividade nas empresas de construcio:

= Maior competitividade;

= Satisfacdo do cliente;

= Confianga dos clientes e dos fornecedores;

= Permanéncia no mercado a médio e longo prazo;

= Diminui¢do e cumprimento dos prazos de entrega;

= Diminuicao de custos;

= Uso eficiente dos recursos naturais e da for¢a de trabalho,
alcangando com isto a reducgdo de desperdicios de matérias
primas;

= Eliminacdo de deslocamentos desnecessdrios de materiais
e de trabalhadores;

= Evitar atrasos nas datas de término de cada elemento na
obra;

= A redugdo dos tempos mortos de maquinas;
= Poupanga de energia.
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Do mesmo jeito, Thomas (1987) sugere que o ambiente de
trabalho pode ser afetado por causas indiretas como resultado do
incremento ou aceleracdo do ritmo de trabalho; principalmente a
programacdo de horas extras, cujo emprego em lugar de proporcionar
um aumento na produtividade dos recursos humanos, pode ocasionar um
efeito em sentido contrario. Por seu lado, o conteido do trabalho afeta a
produtividade devido as mudancgas relacionadas com as especificacdes e
qualidade, grau de dificuldade, alcances e caracteristicas do desenho,
que frequentemente apresentam-se durante o desenvolvimento de uma
mesma obra, segundo a parte especifica do projeto que se executa a cada
dia.

2.3.4 Conceito de perdas

Segundo Santos et al. (2000), definem-se perdas como qualquer
ineficiéncia que se reflita no uso de equipamento, materiais e mdo de
obra em quantidades superiores aquela necessdria a produgdo da
edificacdo. Nesse caso, as perdas englobam tanto os desperdicios de
materiais quanto a execucdo de tarefas desnecessdrias que geram custos
adicionais e nao agregam valor.

As atividades que compdem um processo podem ser classificadas
como:

= Atividades de conversdo sdo as atividades necessdrias a
transformacdo dos materiais em produtos acabados.
Geralmente agregam valor ao produto, podendo, no
entanto, existir atividades de retrabalho ou atividades nao
percebidas pelo cliente, as quais ndo agregam valor.

= Atividades de fluxo sdo atividades de inspegdo,
movimento e espera de materiais, necessdrias até que haja
uma evolucdo nos procedimentos, ndo agregam valor ao
produto.

Santos (2000) classifica as perdas de acordo com a possibilidade
de serem controladas, de acordo a sua natureza e da sua origem:

= Perdas segundo o seu controle: podem ser consideradas
inevitdveis quando ndo possui um desenvolvimento
tecnoldgico eficiente para evitd-la; e evitdveis quando
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existe a tecnologia e ndo se faz uso dela. O uso de
processos mais eficientes estd diretamente ligado aos
custos de ocorréncia e os de prevencao.

Perdas segundo sua natureza: diversas sdo as possiveis
causas, por exemplo: superproducdo, tempo de espera,
transporte, substituicdo, no processamento, estoques,
movimentos desnecessdrios (layout), materiais ndo
conformes etc.

Perdas segundo sua origem: refere-se ao fato de todas as
perdas, ocorrerem oriundas da falta de planejamento dos
diversos setores envolvidos. Por exemplo, perda por
substituicdo ocorre por falha do setor de suprimento, perda
por transporte falha da geréncia de obra (layout), etc.

Na industria da constru¢do é comum ocorréncia de todos os tipos
de perdas descritas acima.

Perdas segundo o seu controle: os programas de inovagio e
aperfeicoamento dos processos desenvolvidos na empresa
sd0 uma possivel solucdo pra se reduzir este tipo de perda,
por meio do contato com novas tecnologias, por exemplo.

Perdas segundo sua natureza: ndo ha obra que no final do
dia parte da argamassa ndo seja jogada fora devido ao
excesso de producdo ou ocorra sobra de concreto usinado
nos caminhdes quando da concretagem de uma laje.

Perdas, segundo sua origem: situacdo comum ao se realizar
a compra de tijolos cerdmicos, vir uma quantidade
insuficiente de meio-tijolo para o fechamento da alvenaria
ou por falta de compromisso do funciondrio responsavel
pelo assentamento, quebrar-se um tijolo para utilizd-lo
como substituto; no armazenamento inadequado da areia é
comum com a chuva se perder uma quantidade razodvel de
material.

As perdas s@o a primeira e melhor oportunidade de se demonstrar
a eficicia dos programas de aperfeicoamento das atividades, pois as
melhorias sdo identificadas imediatamente e em geral sdo quantificdveis
(HOLANDA, 2003).
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Entretanto, uma parcela que ndo agrega valor pode ser
considerada inerente ao determinado processo, na medida em que nio
pode ser eliminado sem uma mudanca no método de trabalho.

Pode—se assim admitir que exista um nivel aceitivel de perdas
(perda inevitdvel) que s6 pode ser reduzido por meio de uma mudanca
significativa no patamar de desenvolvimento tecnolégico e gerencial da
empresa.

Considerando esse pressuposto, as perdas podem ser classificadas
da seguinte forma:

a) Perdas inevitaveis (ou perda natural): corresponde a um
nivel aceitdvel de perdas, que € identificado quando o
investimento necessdrio para sua reducdo é maior que a

economia gerada.

b) Perdas evitaveis: ocorrem quando os custos de ocorréncia
sdo substancialmente maiores que os custos de prevengao.
Séo consequéncias de um processo de baixa qualidade, no
qual os recursos sdo empregados inadequadamente.

A vantagem nesse conceito de perdas € a apresentagdo dos efeitos
da variabilidade existente na execug¢do do processo construtivo, tanto no
aspecto de perda de tempo, como na perda de recursos financeiros.

O controle da produtividade da mdo de obra e o tamanho da
equipe durante a realizacdo da atividade se configura em um controle
proativo. Uma vez que tal indicador apresenta relacdo direta com o
prazo final de produgdo, seu controle possibilita a atuagcdo, em tempo
habil sobre o processo de modo a garantir o prazo estimado
(ANDRADE, 2005).

2.4 QUALIDADE

Antes mesmo de a civilizacdo conhecer o escambo, o comércio,
antes da invencdo da moeda, o homem ja se preocupava com a
qualidade. Isso se observa na selecio dos alimentos que seriam
ingeridos. Quando da descoberta do fogo passou a cozinhar os
alimentos, procurando a qualidade no paladar.

O cddigo feito por Hamurabi, rei da Babilonia, profere o
seguinte: “Se um construtor ergue uma casa para alguém e seu trabalho
nao for solido e a casa desabar e matar o morador, o construtor
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deverd ser morto”, indicando a preocupacdo com a qualidade nos
servicos. Inspetores fenicios amputavam a mdo do fabricante de um
produto que ndo estivesse em conformidade com as leis governamentais.

Na época da Revolugdo Industrial, por volta do século XVII,
iniciou-se a producdo em massa de bens manufaturados, causando um
grande problema aos artesdos, que estavam acostumados a ter seus bens
sob medida.

O sistema industrial do século XIX dividiu as operagdes
complexas de montagem dos produtos em processamentos simples, mas
a qualidade era ainda apenas responsabilidade do departamento de
fabricagao, sendo o prazo de produgdo o fator priorizado.

Com o advento da Segunda Guerra Mundial houve a necessidade
de melhorar a qualidade dos produtos. Muitas empresas implementaram
programas de certificacdo de fornecedores e técnicas de andlise de
falhas.

Segundo Longo (1996), logo apds a Segunda Guerra Mundial, o
Japdo apresentou-se ao mundo literalmente destruido e precisando
iniciar seu processo de reconstrucdo. W.E. Deming foi convidado pela
Japanese Union of Scientists and Engineers (JUSE) para proferir
palestras e treinar empresarios e industriais sobre controle estatistico de
processo e sobre gestdo da qualidade. O Japdo iniciou, entio,
paralelamente, a revoluc¢do tecnolégica do Ocidente e chega a se
confundir com uma revoluc¢do cultural. Essa mudanca silenciosa de
postura gerencial proporcionou ao Japao o sucesso de que desfruta até
hoje como potencia mundial.

A crise dos anos 70 trouxe a tona a importancia da disseminagéo
de informacdes. Varidveis informacionais, sdcio-culturais e politicas
passaram a ser fundamentais e comecaram a determinar uma mudanga
no estilo gerencial. Na década de 80, o planejamento estratégico se
consolidou como condi¢do necessdria, mas insuficiente se nao atrelado
as novas técnicas de gestdo estratégica.

A qualidade no Brasil nasceu de um conjunto de preocupacdes
em torno de transagdes comerciais, passou pelos primeiros esforcos de
politica Tecnolégica Empresarial, estendeu-se pelas iniciativas de
qualificagdo de fornecedores levadas a cabo por empresas estatais e
integrou as acdes de fomento a Tecnologia Industrial Basica. Encontra-
se na fase de grande expansdo, com o processo de abertura da economia,
para o qual foram criados instrumentos e mecanismos, com destaque
para o PBQP-H, Programa Brasileiro de Qualidade e Produtividade no
Habitat (Ministério da Ciéncia e Tecnologia, 2005).
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Uma outra visdo da Histéria da Qualidade e apresentada por
Garvin (1992), dividida em quatro eras, para que se tenha uma melhor
visualizacdo dos estdgios evolutivos:

Era da Inspec¢do: seu interesse principal é a verificacdo dos
produtos, vendo a qualidade como um problema a ser
resolvido. A énfase € dada na uniformidade dos produtos, a
medicao € feita a partir de instrumentos e o departamento
de inspecdo é o responsdvel pela qualidade, por meio de
classificacdo, contagem, avaliacdo e reparo. O enfoque se
d4 na inspe¢ao da qualidade.

Controle Estatistico da Qualidade: seu interesse principal é
o controle dos produtos, vendo ainda a qualidade como um
problema a ser resolvido. A énfase é dada na uniformidade
dos produtos, mas com menos inspecdo, sendo que os
métodos de avaliacdo utilizam-se de ferramentas e técnicas
estatisticas. Os departamentos de fabricacdo e engenharia
(o controle da qualidade) eram os responsdveis pela
solucdo de problemas e pela aplicacio dos métodos
estatisticos. O enfoque se da no controle da qualidade.

Garantia da Qualidade: seu interesse principal é a
verificagdo dos produtos, vendo a qualidade como um
problema a ser resolvido, mas agora sendo enfrentado
préativamente. A énfase é dada em toda a cadeia de
producdo desde o projeto até o mercado consumidor,
contando com a contribuicio de todos os grupos funcionais
no impedimento de falhas na qualidade. Programas e
sistemas sdo os métodos utilizados pelos profissionais no
planejamento, na medicdo da qualidade e no
desenvolvimento de programas. Todos os departamentos
sdo responsdveis, envolvendo-se a alta administra¢do
apenas superficialmente com o planejamento e execucdo
das diretrizes. O enfoque é dado na construcdo da
qualidade.

Gestdo da Qualidade Total: seu interesse principal é o
impacto estratégico, vendo a qualidade como uma
oportunidade de diferenciacdo da concorréncia. A énfase é
dada nas necessidades do mercado e dos clientes, sendo
que os métodos utilizados para tanto sdo o Planejamento
Estratégico, o estabelecimento de objetivos e a
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mobilizacdo da organizagdo. Os profissionais da qualidade
atuam nos estabelecimentos e desenvolvimento de
programas. Todos na empresa sdo responsaveis, sendo que
a alta administracdo exerce forte lideranga. O enfoque se
d4 no gerenciamento da qualidade.

A subdivisdo em eras simplifica o entendimento da evolucdo da
gestdo da qualidade, porque assim € possivel reconhecer a existéncia de
simultaneidade entre elas, sendo que de pais para pais existem grandes
diferencas. Até mesmo dentro de um mesmo pais as empresas podem se
encontrar em estdgios diferentes.

Observa-se que, na atualidade, os programas de qualidade e as
certificacdes estdo convergindo para a era da Gestao da Qualidade Total,
com a implementacdo de sistemas integrados, atendendo as normas, mas
sem a redundancia nos controles.

A qualidade é um conceito antigo, sendo definida por diferentes
autores como conformidade com as especifica¢des, adequacio ao uso ou
fator de atratividade do mercado (ALVES, 2001).

A NBR ISO 9000:2000 (ABNT, 2000) define qualidade como o
grau no qual um conjunto de caracteristicas inerentes satisfaz a
requisitos, ou seja, a necessidades ou expectativas que sdo expressas,
geralmente, de forma implicita ou obrigatéria. No item 2.1 da mesma
norma diz-se que “A parte do sistema de gestdo da organizacdo cujo
enfoque € alcancar resultados em relagdo aos objetivos da qualidade,
para satisfazer as necessidades, as expectativas e aos requisitos das
partes interessadas, conforme apropriado”; desta forma, a busca pela
qualidade envolve a conscientiza¢do de todas as pessoas da empresa da
importancia de sua participacdo, uma vez que “os objetivos da qualidade
complementam outros objetivos da organizagdo, tais como 0s
relacionados ao crescimento, captacdo de recursos humanos,
lucratividade, meio ambiente, seguranca e satide ocupacional”.

O modelo de qualidade proposto pela ISO 9000:2000 baseia-se
numa gestdo por processos e da importincia a satisfacdo do cliente e a
um bom grau de relacionamento empresa-cliente. Faz-se aflorar
claramente a necessidade de capacitacdo dos funciondrios nas
organizacdes em que se pretende implementd-la (VARGAS, 2008).

A tabela 1 mostra as informacdes necessdrias nos documentos
controlados e registros de qualidade para o processo de treinamento da
mesma Norma.
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Tabela 1 — Documentos e registros necessarios

Para... Inclua informacoes sobre...
documentos Identificacdo das necessidades de treinamento
controlados para o sistema da qualidade

Procedimentos e processo de treinamento

Modulos de treinamento, e

Lista de instrutores qualificados.

registros da qualidade | Qualifica¢des do pessoal

Planos individuais de treinamento, €

Resultados do treinamento individual e
certificacdes necessdrias.

Fonte: Adaptagdo ISO 9000

As perguntas tipicas que um auditor pode fazer para o processo
de treinamento da mesma Norma sao:

Mais

Qual € o processo de treinamento?

Como o pessoal que estd executando tarefas especificas é
qualificado com base em formacdo académica, treinamento
e experiéncia?

Como os cronogramas de treinamento individual sdo
desenvolvidos?

Como os resultados do treinamento sdo verificados por
meio de testes ou exames do pessoal?

Quando necessdrio, o pessoal € qualificado para tarefas
especificas?

Como sdo mantidos os registros de treinamento?

recentemente, tem-se observado, também, o foco da

qualidade direcionado a criagdo de novos e inesperados beneficios para
os clientes e a cria¢cdo de uma marca prépria para a empresa (THOMAS

et al., 2002).

Oliveira (2004) refere que um ndmero cada vez maior de
empresas passou a enfocar a qualidade de uma nova perspectiva, que
vincula a lucratividade ao ponto de vista do cliente. A perda de
rentabilidade ou de participagdo no mercado abriu os olhos dos
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administradores para o potencial do fator qualidade como arma
estratégica.

Na gestdo estratégica da qualidade, a direcdo tem de considerar
que a qualidade é um conceito com quatro pontos principais
(OLIVEIRA, 2004):

= os clientes devem ter a ultima palavra sobre as suas
necessidades e expectativas em relagdo ao produto;

= asatisfacdo relaciona-se com o que a concorréncia oferece;

= a satisfacdo € conseguida durante a vida 1til do produto e
ndo apenas na ocasido da compra;

= ¢ preciso um conjunto de atributos para proporcionar o
maximo de satisfacio a quem o produto atende.

Na gestdo estratégica, a qualidade é definida em relacdo aos
concorrentes € ndo a padrdes fixos e internos. S3o os clientes e ndo os
departamentos internos que determinam se um produto € aceitdvel ou
ndo. Com isso, a pesquisa de mercado para avaliar a qualidade exigida
pelo cliente € incrementada, assim como as reclamacgdes dos clientes
passam a ter novo papel, sendo tratadas ndo como mds noticias
potencialmente  prejudiciais, mas como informagdes valiosas
(OLIVEIRA, 2004).

Souza (2002) refere que para o sucesso da implementagdo de
sistemas de gestdo da qualidade € necessdria uma mudanca radical nas
empresas, por meio da reestruturacdo do trabalho, redefinicao do papel
gerencial, aprendizado de novas técnicas por toda a empresa e
reorientagcdo dos objetivos da organizacdo. Ou seja, o autor sugere que a
gestdo da qualidade € dificil de implementar na sua totalidade.

Por sua parte Manas (2004) considera que um processo de
gerenciamento com qualidade € composto pelo controle da qualidade,
que deve utilizar técnicas padronizadas, atualizadas e inovadoras. A
énfase deve estar sempre sobre a gestio e hd que se promover
flexibilidade, agilidade, mudanca constante e a busca de novo, nio
s6 pela resolucéo de problemas, mas principalmente pela criatividade, e
pelo risco de sair na frente.

Hernandes e Jungles (2003), apés visitas as empresas, concluiram
que a implantag¢do do sistema de gestdo da qualidade trouxe beneficios
internos e externos as empresas, Como uma nova maneira de pensar, de
desenvolver uma visdo sistémica e, de definir as responsabilidades e
atribui¢des dos setores, fazendo com que todos trabalhem com maior
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interacdio rumo a objetivos comuns definidos em fungdo das
necessidades das empresas.

Para as organizagGes € necessdrio trabalhar com um conceito de
qualidade que leve todos estes fatores em consideracdo, portanto para
atender as necessidades dos consumidores, clientes € da sociedade em
geral, deve-se ter ndo s6 um bom produto (consumidor), mas também
que haja produtividade e rentabilidade (acionistas)), em um bom
ambiente de trabalho, que possibilite o crescimento do ser humano
(empregados) e que respeite a legislagdo, o meio ambiente, e possibilite
o progresso social, clientes, sociedade de maneira geral (HOLANDA,
2003).

As empresas que buscam a qualidade registram medicdes
indicativas do que realmente estd ocorrendo no negdcio. Estas medi¢des
ajudam as empresas a prever as mudangas no nivel de ingressos entre
estas medicdes, temos (SADGROVE, 1997):

* Produtividade: E uma medigdo ficil, pois toda empresa
sabe quanto produz. A tarefa consiste entdo em fixar metas
de melhoras;

= Desempenho financeiro: As empresas geram registros
financeiros detalhados, mas essas cifras ndo sdo sempre
reais; por esse motivo utilizam-se razdes financeiras que
permitem determinar o progresso corporativo. E
conveniente fazer notar que, ainda quando os dados
financeiros refletem os éxitos ou fracassos, ndo explicam
por que aumentaram ou diminuiram os ingressos;

= Qualidade da producdo: Centra-se em medir o servi¢o ao
cliente;

= Satisfacdo do cliente: A organizacio deve verificar sua
resposta as demandas dos clientes (tempos de entrega,
confiabilidade, entre outros). Também pode referir-se a
medir a lealdade dos clientes e o nimero de queixas;

= Atitudes dos trabalhadores: Se os operdrios e
empregados estdo desmotivados, a qualidade da obra ou
produto declinard e o mesmo acontecerd com a
produtividade;

= Higiene, seguranca e meio ambiente. Uma empresa
construtora medird o nimero de acidentes anuais.
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As medi¢des ajudam a empresa a avaliar as melhoras e
determinar as poupancas obtidas. Resulta especialmente importante
contar com registros de medicdes antes de iniciar os projetos de
melhorias. Uma vez que se comecam a obter melhoras, € muito dificil
conhecer qual era a situagdo antes de iniciar o programa.

A ma qualidade tem um custo, cada vez que um operario faz mal
alguma peca na obra, a empresa necessita gastar tempo e dinheiro em
corrigir a situacdo. A peca danificada pode estar a tal grau que constitua
um desperdicio, perde-se o custo dos materiais ¢ da mio de obra
utilizados. No entanto, poucas empresas conhecem seu verdadeiro
“custo da md qualidade”.

2.5 ALEAN CONSTRUCTION

Destaca-se que a partir dos anos 90, vem sendo desenvolvida, no
setor da construgdo civil, uma nova filosofia de produgdo baseada em
conceitos e principios das dreas de gestdo da producdo de inddstrias
automobilisticas que se iniciou no Japdo baseado no Sistema Toyota de
Produgdo, desenvolvido nos anos 50 por Shigeo Shingo e Taichi Ohno,
hoje denominada Lean Production, conhecida também no idioma
portugués como Produgdo Enxuta.

Segundo Womack et al. (1992) a Lean Production pode ser
entendida como:

“A producao Enxuta € enxuta por utilizar menores
quantidades de tudo em comparagdo com a
producdo em massa: metade do esfor¢co dos
operérios na fabrica, metade do investimento em
ferramentas, metade das horas de planejamento
para desenvolver novos produtos em metade do
tempo. Requer também bem menos da metade dos
estoques no local de fabricagdo, além de
resultarem bem menos defeitos e produzir uma
maior e sempre crescente variedade de produtos”

Aponta Pantaledo et al. (2003) que esse sistema surgiu como
consequéncia da necessidade de sobrelevar as dificuldades que
atravessou o Japao nessa época, dificuldades tais como: mao-de-obra
cara, economia devastada pela guerra, concorréncia externa, mercado
interno limitado e com demanda por vdrios tipos de veiculos, o que
motivou que as empresas tiveram de desenvolver um método para
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produzir pequenas quantidades de varios modelos de carros, sem
aumentar o custo do produto. Para isso, segundo Ohno (1997) foi
necessario ensinar aos operdrios a reduzir os lotes e tempos de troca de
ferramenta exigindo repetidos treinamentos no local do trabalho.

Dentre os principios da filosofia da Lean Production ressalta-se
que os mesmos basearam-se inicialmente, em duas filosofias basicas: O
JIT (Just in Time) e o TQM (Total Quality Management). O primeiro
tem como objetivo a chegada das pecas a linha de montagem somente
no instante e na quantidade necessdria, ou seja, sem estoque, € fazer
qualidade a montante (upstream) para garantir que tudo chegue em
ordem no final do processo ou fluxo (downstream). O segundo refere-se
a utilizacdo de sistemas de gestdo da qualidade, com o objetivo de
controlar seus processos produtivos e de padronizar os procedimentos.

Cabe destacar que Ohno (1997) consolida as idéias que implantou
na Toyota do Japao desde os anos 60 e, por essa razdo, alguns autores o
consideram como o pai do Modelo Japonés, por esse motivo 0s
principios desse modelo sdo conhecidos como principios de Ohnoismo.

Ohno (1990) reconhece que todo planejamento é imperfeito em
relacdo a execucdo e, por essa razdo, passa a atribuir aos proprios
trabalhadores responsdveis diretos pelo perfeito andamento do processo,
uma determinada autonomia de decisdes que lhes permita atender as
necessidades do cotidiano da producio sem recorréncia a engenharia, e
para isto Ohno (1990) defende a necessidade da polivaléncia do
trabalhador.

Ghinato (2000), ao comentar esse modelo, define o objetivo do
Sistema Toyota de Producdo, Lean Production, como sendo o de
atender da melhor maneira as necessidades do cliente, fornecendo
produtos e servicos da mais alta qualidade ao mais baixo custo e no
menor tempo (lead time) possivel.

Segundo Shingo (1996), o sistema “visa a eliminagdo de perdas,
entendendo-se perdas como a utilizagdo de quaisquer recursos na
quantidade acima da minima necessdria para obter a satisfacdo dos
clientes”. Nesse sentido, Shingo (1996) e Ohno (1997) referem que
existem Sete tipos de perdas em processos industriais:

a. Por superproducio: quando os itens sdo produzidos antes
de serem solicitados, gerando estoques desnecessirios ou
em quantidade excessiva;
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b. Por espera: acontecem quando um lote espera, enquanto o
anterior é processado; e quando uma peca € processada,
enquanto as outras permanecem esperando;

c. Por transporte: a movimentacao de materiais ou produtos
gera custo e ndo agrega valor;

d. Por processamento: sdo perdas relacionadas a partes do
processamento que ndo agregam valor ou que podem ser
eliminadas sem afetar a qualidade do produto;

e. Por estoque: os estoques podem ser reduzidos, segundo
Shingo (1996) por meio da producdo em pequenos lotes,
pela reducdo do tempo de ciclo de produgdo, reducdo do
tempo de organizacdo entre outras;

f. Por movimento: os movimentos realizados pelos
trabalhadores e que ndo sdo necessdrios para a realizacio
das atividades;

g. Por produtos defeituosos: a producdo de produtos
defeituosos deve ser evitada por meio das inspecdes
efetivas, autoinspecdo e verificacdes de qualidade mais
frequentes.

Para que as perdas sejam reduzidas, o produto deve seguir em um
fluxo continuo com nivelamento da producdo. Os operadores sdo
treinados em vdrias funcdes dentro das habilidades e limitacdes
possiveis, permitindo que o trabalho se desenvolva sem paradas
desnecessdrias. A autonomia da equipe de produgdo, requisito
indispensdvel para o bom desempenho do arranjo celular, implica a
responsabilidade do grupo pela qualidade do produto final. Também a
compensacdo financeira advinda dos ganhos obtidos influencia o
desempenho dos operadores e o aumento da produtividade.

Fujimoto, apud Pantaledo et al. (2003), apresenta um conjunto de
préticas e técnicas de Gestdo de Produgdo que permitiram a Toyota, por
meio da operacionalizacdo do novo sistema, alcangar as vantagens
competitivas:

= reducdo de perdas (muda), balanceamento do fluxo de
producao (mura) e diminui¢do da carga de trabalho (rmuri);

= reducdo de estoques (Kanban);

= nivelamento do volume de producdo e do leque de
produtos;
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= reducgdo dos tempos de preparacdo e dos tamanhos de lote;
= lote unitdrio de transferéncia entre maquinas;

= trabalhadores e tarefas multifuncionais em um Layout
celular;

= detec¢do de defeitos e parada automdtica de mdquinas (
poka-yoke);

= resposta em tempo real aos problemas de produgao;

= inspegdo direta feita pelos trabalhadores;

= limpeza, ordem e disciplina no local de trabalho;

= gerenciamento visual;

= padronizagdo para melhoria da qualidade;

= atuacdo dos trabalhadores na manutencdo produtiva
(TPM).

Coutinho (1993) enfatiza que vdrios estudos tém indicado as
virtudes dos grandes grupos japoneses, dentre as quais pode-se citar: sua
intimidade com a prdtica de sistemas duradouros de cooperagao,
inclusive com unidades subcontratadas fora do grupo, na forma de
kanban, just in time, qualidade total é o que permite um padrdo de
producdo que minimiza a reten¢do de estoques, reduz custos e obtém
altos niveis, facilitada pela relacdo estdvel de emprego, pelos contratos
salariais de longo prazo associados a um sistema de fungdes, de
promocdo e de rotacdo de cargos, que estimula a polivaléncia, a
competéncia e a produtividade. Esse ambiente organizacional propicia
um grau mais avancado de descentralizacdo das decisdes de produgio,
com geréncia on-line e co-responsabilidade dos trabalhadores, crucial
para o uso de técnicas flexiveis.

Shingo (1996) afirma que o Sistema Toyota de Producio deve ser
considerado como fundamental na drea da Engenharia da Produgdo e
que seu objetivo principal consiste em capacitar as organizag¢les para
responder com rapidez as constantes flutuacdes da demanda do
mercado, por meio do alcance efetivo das principais dimensdes da
competitividade: flexibilidade, custo, qualidade, atendimento e
inovacao.

Um dos precursores para a aplicacdo dos conceitos e principios
propostos pela Lean Production, na drea da construcdo civil foi
Koskela (1992) através do trabalho “Aplication of the New Production
Philosophy to the Construction Industry”, e o qual inspirou a posterior
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fundagdo do Grupo Internacional pela Lean Construction (IGLC), com
o0 objetivo de estudar e difundir essa nova filosofia.

Segundo Koskela (1992), essa nova filosofia de producio, baseia-
se em onze principios norteadores:

Reduzir a parcela de atividades que ndo agregam valor;
Consideracdo aos requisitos dos clientes;

Redugdo da variabilidade;

Redugdo do tempo do ciclo;

Minimiza¢do do nimero de passos e partes;

Aumentar a flexibilidade de output;

Aumentar a transparéncia dos processos;

NN R =

Focar o controle no processo global;

9. Introduzir a melhoria continua no processo;
10.Equilibrar melhoria de fluxo e melhoria de conversio;
11. Benchmarking.

De acordo com Seymour et al. (1997) a Lean Construction,
Construcdo Enxuta, € uma filosofia, uma nova forma de pensar, falar e
reformular o processo e organiza¢do na construcdo. Entretanto, vale
destacar que para que esses principios sejam implantados, € necessdria a
concorréncia dos seguintes fatores:

= Comprometimento da administracio;

=  Foco nas melhorias mensuraveis e variaveis;
= Envolvimento dos empregados;

= Aprendizado continuo.

Segundo Isatto (2000), na constru¢do enxuta, o conceito de
perdas estd fortemente associado a nocdo de agregar valor e ndo estd
limitado, apenas, ao consumo excessivo de materiais. Assim, as perdas
estdo relacionadas ao consumo de recursos de qualquer natureza, tais
como materiais, recursos humanos, equipamentos e capital, acima da
quantidade minima necessdria para atender aos requisitos dos clientes
internos e externos.

O modelo conceitual fundamental, na drea da construgdo civil,
define a produ¢do como um conjunto de atividades de conversdo que
transformam insumos  (materiais, informacdo) em  produtos
intermedidrios (por exemplo, alvenaria, estrutura, revestimentos) ou
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finais (edificagc@o). Por essa razdo ele também é denominado modelo de

conversao.

Esse modelo apresenta deficiéncias tais como:

a. A nlo consideracdo de custos de atividades que ndo

agregam valor como transporte, esperas e retrabalhos. O
controle da producdio e melhorias € aplicado em
subprocessos individuais € ndo em um sistema global.
Pode-se tentar melhorar o processo com inovagdes
tecnoldgicas, mas sem reduzir as perdas por transporte e
espera, o que pode gerar uma melhoria minima;

A ndo consideracdo dos requisitos dos clientes pode
permitir a produ¢do de produtos com alto custo
desnecessariamente.

Em contradicio a esse modelo, Womack et al. (1996) definem a
expressdo pensamento enxuto (lean thinking) como sendo uma forma de
especificar valor alinhar na melhor sequéncia as agdes que criam valor,
realizar essas atividades sem interrup¢do toda a vez que alguém as
solicita e realizd-las de forma cada vez mais eficaz — fazer cada vez mais
qualidade, rapidez e variedade com cada vez menos custos.

De acordo com Picchi (2001), Womack e Jones (1999) sdo os
criadores do termo Lean Thinking (Pensamento Enxuto) ampliando para
toda a empresa, os conceitos de Lean Production. Esses autores
estabelecem as bases do pensamento Enxuto em cinco principios:

Valor: Especificar e melhorar o valor. A grande énfase,
nesse principio, é que valor deve ser identificado a partir
da ¢dtica do cliente. Embora pareca ébvio, sdo inimeros os
exemplos de empresas que projetam seus produtos e
determinam a forma como os servicos serdo prestados,
negligenciando os aspetos fundamentais para os clientes.

Cadeia de valor: identificar a cadeia de valor e remover
os desperdicios. Quando se acompanha a realizacdo de um
produto, desde a matéria prima até sua entrega ao
consumidor final, observam-se indmeras atividades que
ndo agregam valor, do ponto de vista do cliente, via de
regra, repetidas vezes: transportes, estoques, retrabalhos.
Em geral, diversas empresas participam dessa cadeia de
valor, com visdo restrita a suas atividades, ndo enxergando
desperdicios que ocorrem, considerando-se a cadeia.
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= Fluxo: fazer o produto fluir. A producio do ponto de vista
do pensamento enxuto ¢ um fluxo continuo, peca a peca,
sem estoques intermedidrios nem paradas. Isso traz
indmeros beneficios, dentre os quais: menores tempos de
producdo, obrigatoriedade de qualidade 100% e eliminac¢do
de vérios tipos de desperdicios, tais como movimentos e
transportes desnecessarios.

= Puxar: deixar o cliente puxar. Para o Pensamento Enxuto,
produzir mais que o necessdario criando estoques,
superproducdo, € a forma de desperdicio mais combatida,
inclusive por ser uma cultura largamente difundida pela
producdo em massa. Producdo Enxuta significa na
quantidade certa, na hora certa e somente para atender a
demanda exigida.

= Perfeicao: gerenciar em direcdo a perfeicdo, com
participacdo dos niveis operacionais, identificando as
causas dos problemas, faz parte do pensamento enxuto e
conta com métodos especificos baseados em 5 por qués,
ferramentas da qualidade.

A aplicagdo deste pensamento enxuto na construgdo civil assume
que um processo consiste em um fluxo de materiais, desde a matéria
prima até o produto final, sendo o mesmo constituido por atividades de
transporte, espera, processamento e inspecdo. As atividades de
transporte, espera e inspe¢ao nao agregam valor ao produto final, sendo,
por essa razdo, denominada atividades de fluxo ( KOSKELA, 1992;
ISATTO, 2000).

Nesse sentido, a Série Sebrae Construcdo Civil, Lean
Construction: diretrizes e ferramentas para o controle de perdas na
construgdo civil, aponta que nem toda atividade de processamento
agrega valor ao produto. Por exemplo, quando as especificagdes de um
produto ndo foram atendidas apds a execugdo de um processo e existe a
necessidade de retrabalho, significa que atividades de processamento
foram executadas sem agregar valor. E evidente que os itens definidos
nos or¢amentos convencionais € nos planos de obra implicitamente
contém as referidas atividades de fluxo. Entretanto, o fato de que as
mesmas ndo sdo explicitadas dificulta a sua percep¢do e prejudica a
gestdo da produgao.
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Um processo somente agrega valor quando satisfaz os requisitos
dos clientes internos e externos, sendo que o fluxo de trabalho
representa as operagdes executadas pelas equipes no canteiro de obras.

Para tanto, implementar o pensamento enxuto na construcio
requer mais do que uma mudanga nos procedimentos, requer uma
mudanca no modo de pensar e construir.

Segundo Santos et al. (1999), o setor da construgfo civil buscou
inspiracdo nas praticas da manufatura seriada para organizar o processo
de producdo. Embora algumas das propostas tenham logrado relativo
sucesso, ainda se apresentam com solucdes bastante limitadas para a
melhoria efetiva do processo produtivo da construcio civil.

Por conseguinte, Howell e Ballard (1999) asseguram que os
trabalhadores passam a ter mais autonomia nas decisdes produtivas e no
enriquecimento do trabalho, como uma conseqiiéncia da aplica¢do dos
principios lean, considerando em tais principios a distribuicdo de
tomada de decisdo, polivaléncia e busca de um melhor desempenho.
Ainda ressaltam que saiude e seguranga sdo melhores nos regimes
enxutos do que no regime de produ¢do em massa, como na manufatura.
Especificamente na construcio civil, os autores ainda argumentam que o
pensamento enxuto seria pré-condicdo para o principal passo para a
reducdo dos acidentes.

Howell e Ballard (1997), Koskela (2000) e Hirota et al. (2000)
afirmam que a pratica gerencial, usualmente adotada nas empresas de
construgdo, caracteriza-se por priorizar a utilizacdo de quantidades
excessivas de recursos, tais como materiais, equipamentos, recursos
humanos e tempo, como forma de responder a ocorréncia da incerteza.

Os impactos dessa tendéncia para os processos de trabalho seriam
mdltiplos, entre outros, exigiriam a participacdo direta da forca de
trabalho na condugdo do processo, para operar e reprogramar os
ajustamentos necessdrios nos equipamentos, as tarefas exigiriam a
compreensdo global do processo produtivo, o que exigiria um nivel de
qualificacdo amplo e polivalente dos operdrios. As intervengdes
decisérias de producdo reduziriam as distancias hierdrquicas entre a
geréncia e o trabalhador do chido de fédbrica, modificando, por
conseguinte o padrdo de relacionamento entre geréncia, engenharia e
produgdo.

Depara-se, assim, com um novo cendrio, no qual exige-se um
trabalhador que possua habilidades multiplas para operar as modernas
técnicas, deixando para trds o conceito de trabalhador adestrado que
moldou a organizacdo do trabalho durante o perfodo da Segunda
Revolugdo Industrial. Segundo Bomfin (1995), esse trabalhador era
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adestrado para a realizacdo de tarefas pré-definidas, ndo sendo
consideradas suas habilidades intelectuais, nem suas condi¢des
humanas. Visto apenas como uma pe¢a de um processo fragmentado,
possuindo ainda a responsabilidade de atender aos indices de
produtividade exigidos.

Com a preocupacio das empresas motivadas por um contexto
produtivo marcado pela busca continua de qualidade, produtividade e
competitividade, tais solicitacdes requerem um trabalhador dotado de
atributos diferentes daqueles até entdo tidos como necessdrios e
suficientes.

De acordo com Machado (1996), “o novo paradigma de
producdo, ao exigir um novo perfil de qualificacdo da mao-de-obra,
estaria requerendo como uma premissa bdsica alteracdes educacionais,
para possibilitar o aumento da qualificagdo da forca de trabalho”.

Dentro desse contexto, diante dos novos desafios desta mudanca
na gestdo de pessoas, a polivaléncia dos operdrios emerge como uma
solucdo do novo paradigma organizacional.

2.6 POLIVALENCIA

A polivaléncia pode ser definida como a possibilidade de que
uma mesma pessoa possa realizar vdrias atividades em categorias
distintas, mas com o mesmo perfil. Um exemplo na drea da construcio
civil seria a capacidade de um operdrio desempenhar distintos postos na
mesma categoria: armador, carpinteiro, pedreiro.

Segundo  Tubino (1999), operadores polivalentes ou
multifuncionais sdo aqueles que tém condigdes técnicas de cumprir
diferentes rotinas de operacdes padrdo em seu ambiente de trabalho.

Lima (1995) refere que os trabalhadores sdo favordveis a
polivaléncia e que eles consideram que é bom saber mais, pois assim
surgem mais oportunidades de trabalho, além de o operdrio poder
permanecer mais tempo no mesmo emprego, sugerindo mesmo que as
empresas deveriam treinar mais, dar mais oficios para o operdrio, para
ndo precisar demitir tanto, ainda veem a polivaléncia como uma
possibilidade de diversificar o trabalho no canteiro, diminuindo a
monotonia.

Cardoso e Pereira (2004) destacam que embora a polivaléncia
ndo tenha sido preconizada como uma caracteristica do que seria o perfil
adequado da maio-de-obra, acredita-se que a mesma possa muito
contribuir por algum periodo, para a manutencdo na empresa dos
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funciondrios que mais tiverem se destacado no desenvolvimento de suas
atividades. Beneficiam-se, assim, empregadores e empregados. Adverte-
se, enfim, que o que ndo pode persistir é este panorama de elevada
rotatividade que impede a evolucdo de toda a cadeia da construcio civil.

Campinos-Dubernet (1983) apud Lima (1995) acrescentam que a
mudanca da estrutura de oficios que existe na construcdo de edificagdes,
por meio da polivaléncia dos operdrios, € uma alternativa possivel e
suficiente para proporcionar chances de crescimento, reduzir a
rotatividade e despertar interesse dos trabalhadores em ingressar e
manter-se no sub-setor.

Para resgatar o interesse do pessoal, Bobroff (1989) também
apresenta como alternativa a busca da polivaléncia em substituicdo a
competéncia limitada, de maneira que o trabalhador possa exercer maior
nimero de tarefas ao longo da jornada, ampliando novamente o
conteddo do trabalho. Nessa via, segundo Campagnac (1989) apud Lima
(1995), o saber técnico ndao deve ficar circunscrito a um dominio
particular e ainda menos a um oficio, devendo integrar um campo mais
largo e uma visdo ampla da execugao.

Dorfmann (1998) propde o reagrupamento dos varios servigos,
instaurando uma tendéncia de progressiva ampliacdo do dominio dos
trabalhadores sobre a totalidade dos processos construtivos, como uma
alternativa a sucessdo de equipes de trabalho, descontinuidade do ciclo
produtivo e do ritmo de produgdo decorrente. Todo esfor¢o seria
concentrado, entdlo, no sentido de permitir que cada individuo passasse a
enfeixar em suas maos parcela cada vez maior do processo construtivo,
permanecendo por maior prazo na obra e atenuando a descontinuidade
do ritmo de producdo que decorre da constante mudanga de equipes.

Scardoelli et al. (1994) apud Serra (2001) apontam que para
reduzir problemas de ociosidade de pessoal nos canteiros de obras e
evitar a demissdo dos bons funciondrios, algumas empresas passam a
adotar o conceito de polivaléncia que seria a formacao de trabalhadores
com multifun¢des. Para tal autora essas empresas utilizam essa
polivaléncia também como uma forma de promocgdo, atribuindo
acréscimos salariais conforme o nimero de fun¢des que o empregado
desempenha.

Segundo Batlouni Neto (2004), o pior inimigo do posto de
trabalho € a rotatividade (a rotatividade é medida pela diferenga entre
admissdes ocorridas em um determinado periodo em relagdo ao estoque
de empregados), pois tira da empresa o estimulo de investir em
treinamento e qualificagdo dos trabalhadores, fazendo com que caia a
qualidade desse posto. De acordo ao mesmo autor, sugestdes para
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reducdo da rotatividade seriam: reforma trabalhista (redugdo de
encargos), versatilidade (equipes com tarefas seqiienciais e funciondrios
polivalentes) e agilidade (contratacdo de pequenas empresas).

Na opinido de Kruger (2002), tendo em vista as novas exigéncias
que se apresentam, cristaliza-se, de forma incisiva, a necessidade de se
proporcionar aos trabalhadores novas oportunidades de aumentarem os
seus conhecimentos e de desenvolverem novas habilidades. Dessa
forma, além de conhecerem os meandros da organiza¢do do trabalho e a
inter-relacdo entre as tarefas e entre os oficios, os trabalhadores
adquirirdo as novas habilidades que a introducdo de novas tecnologias
demanda, mesmo que de forma pontual pela implantacdo de melhorias
no processo € na organizagdo do trabalho. Um processo de
conscientizagdo e de educacdo para o trabalho, por meio da transmissao
de conhecimentos, se enquadra nessa caracteristica de representar uma
nova tecnologia, sendo uma ac¢do visando a melhorias da qualidade.

Lima (1995) considera que, na construcdo de edificagcdes, a
polivaléncia de parte do contingente de trabalhadores & duplamente
necessdria e importante, pois proporciona maximizac¢do dos tempos de
ocupacgdo e, em decorréncia, redu¢do dos tempos improdutivos. Como
0S processos construtivos caracterizam-se pela grande variabilidade
interna da quantidade de trabalho necessdrio, e exigéncia de
encadeamentos maiores, do que na inddstria de montagem, a
polivaléncia contribuiria para reduzir as constantes interrupgdes das
intervencoes.

Hottenstein e Bowman (1998) expdem que os trabalhadores
polivalentes supdem uma vantagem para o sucesso da flexibilidade
laboral, j4 que possibilita a capacidade de organizar e trabalhar em
funcdo das demandas do mercado. Ademias, Maw e Sleezer (1995) e
Mc Cune (1994) mostram os beneficios que se podem obter desse tipo
de trabalhadores na reducdo dos custos, melhoria da qualidade, melhor
uso dos recursos, melhor servico ao cliente, alta satisfacdo pessoal.

Conforme Lesse (2002), as vantagens adicionais dos operadores
polivalentes sobre o sistema tradicional de trabalho monofuncional
seriam:

= Compromisso com os objetivos globais: por intermédio
da polivaléncia os operadores tém a oportunidade de ora
serem clientes e ora serem fornecedores, de cada etapa do
processo produtivo, isso facilita o entendimento das reais
necessidades dos seus clientes internos;
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Reducao da fadiga e do estresse: com a rotatividade dos
operadores dentro da célula, quebra-se a excessiva
repeticdlo dos movimentos de uma Ttnica operagdo,
tornando a rotina do trabalho menos mondtona e
eliminando o potencial de ocorrer doengas devido a
esforcos repetitivos;

Aumento dos conhecimentos: com a rotatividade entre os
postos de trabalho contribui para que os operadores mais
experientes transmitam seus conhecimentos e habilidades
para os mais novos, melhorando o desempenho produtivo,
uma vez que a avaliagcdo é realizada sobre o trabalho em
equipe;

Facilita a aplicacdo das técnicas de TQC: o enfoque da
qualidade total exige que os operadores tenham um
conhecimento amplo do seu ambiente de trabalho e a
nogdo de trabalho em grupo para a aplicacdo de técnicas de
identificacdo, andlise e solu¢do de problemas. A
polivaléncia dos operadores e a rotatividade nos postos de
trabalho proporcionam a qualificacdo bdsica para
implanta¢do das técnicas do controle de qualidade total
(TQO);

Remuneracio mais justa: a polivaléncia e o trabalho em
grupo possibilita a implantacdo de um sistema de
remunerag¢do mais justo, de acordo com o desempenho e as
habilidades do grupo.

De acordo com Machado (1992), o tipo de habilidades e habitos
requeridos numa atividade pritica de cardter polivalente, sdo os

seguintes:

saber transferir e usar de forma versatil conhecimentos e
experiéncias em diferentes oportunidades e situacdes;
saber manipular instrumentos bdsicos uteis a um leque
amplo de tarefas;

saber trabalhar em equipes, o que pressupde hdbitos de
organizacdo pessoal e habilidades de comunicacio
diferenciada.
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Conforme Lesse (2002), o crescimento desorganizado das
empresas levou-as a perder o foco de seus negécios, quando houve a
necessidade da reorganizacdo das empresas em miltiplas ou menores,
“fabrica dentro de uma fabrica”, isto é, producdo celular, para melhorar
seus resultados como aumentar a produtividade.

Ainda Lesse (2002) afirma que o objetivo da produgao focalizada
€ fazer com que cada produto ou familia de produtos possa ser tratado
como um negdcio especifico, com suas caracteristicas produtivas e de
mercado préprios, segundo a definicdo de uma estratégia competitiva
adequada para cada produto. As empresas dividiriam fisicamente seus
recursos, montando fdbricas ou células de producdo focalizadas em
produtos, ou familias, especificos. O crescimento nio se daria mais pelo
aumento dos antigos departamentos e linha de montagem, mas sim pela
cria¢do de novas unidades de negdcios focados.

Partindo de tal pensamento, Lesse (2002) refere sobre a producio
Celular e Operador Polivalente: no sistema convencional, os operadores
trabalhavam em uma tnica operag¢do por um longo periodo e nio havia
preocupacdo tanto da chefia como dos operadores em mudar de
operagdo para adquirir novos conhecimentos e flexibilidade.

Essa postura contribuia para o surgimento de doencas
profissionais, tendo como consequéncia um alto absenteismo e no caso
de auséncia de um operador havia dificuldade em substitui-lo, havendo
assim perdas de qualidade e de produtividade, além do mais havia muita
resisténcia dos operadores as mudangas e inovacoes.

Juntamente com a implanta¢do das Células de Producio, houve a
necessidade do nivelamento dos conhecimentos dos operadores na busca
da melhoria dos indicadores de desempenho das mesmas.

O primeiro passo para tornar os operadores polivalentes ¢
especializar cada operador em uma determinada fungéo. O operador tem
de conhecer muito bem a sua funcfo. Nao se inicia o job-rotation
(rotagdo de trabalho) antes que os operadores tenham um completo
dominio sobre determinada funcdo. Cada posto de trabalho tem uma
folha de instru¢do de montagem, contendo as operagdes padrdo que o
operador deve executar.

Ap6s os operadores terem o dominio completo sobre determinada
funcdo, o lider e o monitor fazem a troca das rotinas de operacdes
padrio e a partir dai o0 monitor e os préprios operadores se encarregam
de treinar entre si. Dessa forma, um operador em uma determinada drea
de trabalho, no final do programa de treinamento, ficou apto a
desempenhar a maioria das fungdes, pois jd possui as habilidades
requeridas. Os treinamentos sdo realizados nos postos de trabalho.
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Os operadores sdo estimulados a polivaléncia por meio dos
grupos de melhorias continuas no sistema produtivo, mudando o
comportamento grupal dos treinados no sentido de fazer com que os
mesmos passem a ter condicdes cada vez maiores de ver, julgar e agir no
processo produtivo da empresa.

No Paraguai, pode-se lograr a polivaléncia dos operdrios no setor
da construcdo sem problemas legais, ji4 que ndo existe uma
regulamenta¢do como oficio tnico.

A luz do apresentado consideramos que a polivaléncia pode
representar uma saida para os problemas com gestdo de pessoas na
construgdo civil, destacando que para o logro de operdrios polivalentes a
educacdo e ao treinamento continuo dos mesmos emerge como um
requisito fundamental. Seria interesante, entdo, que as empresas voltem
a sua aten¢do nos programas de treinamento dos seus recursos humanos.

2.7 O TREINAMENTO

Segundo Boog (2004), treinar é proporcionar capacitacdo e
conhecimento para o futuro imediato, o treinamento melhora o sistema,
reduz os custos e melhora a receita da empresa. Para o mesmo autor,
treinamento refere-se aos métodos utilizados para capacitar pessoas a
fim de obterem habilidades necessdrias para uma determinada
performance de trabalho, sendo sempre seu foco ensinar habilidades
técnicas.

Dentro daquele contexto, Gil (2001) expressa que:

O treinamento nas empresas tem sido
desenvolvido segundo enfoques diferentes ao
longo do tempo. Nas primeiras décadas do século
XX, coincidindo com o periodo de hegemonia da
Escola Classica de Administragdo, assumiu
principalmente a forma de adestramento de
recursos humanos. Seu objetivo expresso era a
preparacdo do individuo para atingir o mais
elevado nivel de produtividade possivel. Como o
homem era visto como um ser que trabalhava
essencialmente em troca de dinheiro, sem
nenhuma identificagdo com a organizagdo, o
treinamento sé poderia visar, naturalmente, os
aspectos fisicos do trabalho.

Com o advento da Escola das Relacdes Humanas,
o treinamento nas empresas passou a abranger
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aspectos psicossociais do individuo. Assim, os
programas de treinamento, além de visarem
capacitar os trabalhadores para o desempenho das
tarefas, passaram a incluir também objetivos
voltados para o relacionamento interpessoal e sua
integracao a organizagdo.

Nos tempos atuais, o que predomina no setor de
treinamento € o método sist€émico. O treinamento
¢é visto como um meio para suprir as caréncias dos
individuos em termos de conhecimentos,
habilidades e atitudes, para que estes
desempenhem as tarefas necessdrias para alcancar
os objetivos da organizag@o. O treinamento passa
a ser entendido como um dos sistemas da
Administracio dos Recursos Humanos, que se
desenvolve a partir dos subsistemas: diagndstico,
prescri¢do, execucdo e avaliacdo.

Segundo Mincer; 1994; Tan e Batra, 1995, apud Padilla, 2006, o
capital humano se desvaloriza a causa da obsolescéncia de
conhecimentos e habilidades. Sendo assim, segundo esses autores, o
treinamento continuo é um mecanismo para combater a dita
desvalorizacao.

Considerando que a incerteza € uma caracteristica inerente ao
processo de construgdo, o fator mais importante do que planejar
€ possuir capacidade para ter agilidade e competéncia para replanejar e
reprogramar as sequéncias de trabalho (CONTE, 1998).

Gil (2001) aponta que se necessita de processos capazes de
desenvolver concorréncias nas pessoas, para que se tornem mais
produtivas e inovadoras para contribuir com a organizagdo. A tendéncia
¢ de falar preferencialmente de desenvolvimento de pessoas e também
de educacdo no trabalho. Desenvolver pessoas ndo significa apenas
proporcionar-lhes conhecimentos e habilidades para o adequado
desempenho de suas tarefas, significa dar-lhes a formacgfo bésica para
que modifiquem antigos hdbitos, desenvolvam novas atitudes e se
capacitem para melhorar seus conhecimentos com vista a tornarem-se
melhores naquilo que fazem.

A nivel micro, estudos econométricos indicam que a capacitagio
na empresa tem um efeito positivo e significativo na produtividade total
dos fatores, Tan (2001). Vérios desses estudos tém estado dirigidos a
paises em desenvolvimento, inclusive latinoamericanos. Tan e Batra
(1995) encontraram um impacto significativo da capacitacdo na
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produtividade na Colombia, Indonésia, México e na provincia Chinesa
de Taiwan. Batra (1999 y 2000) detectou que a capacitacido formal tem
um impacto significativo e positivo na produtividade das empresas na
Guatemala e Nicardgua. Assim mesmo o Banco Mundial (1997)
determinou que as empresas que capacitam sdo, em média, 28% mais
produtivas que as que ndo o fazem. De maneira similar, Bartel (1991),
mediante um estudo de mural, mostrou que as empresas que
implementaram programas de capacitacio incrementaram sua
produtividade.

Conforme Chiavenato (2002), o treinamento ndo se deve
confundir com o simples ato de assistir a um curso e proporcionar
informacdo, pois vai muito mais além. Significa alcancar o nivel de
desempenho esperado pela organizacdo, por meio do desenvolvimento
continuo das pessoas que trabalham nela. Portanto, é desejdvel uma
cultura interna favordvel ao aprendizado e comprometida com as
mudancas.

Cabe ressaltar que esse treinamento vai orientado a suprir uma
necessidade. Em tal sentido, Abreu (1991) apud Amaral (1999), indica
que existem trés tipos de necessidades de treinamento facilmente
identificaveis:

= Necessidade Organizacional: Refere-se a necessidade de
realizar o treinamento em consequéncia de situacdes novas
da empresa, tais como novos produtos, Servicos, processos
tecnolégicos e/ou equipamentos, que exigem dos
individuos novos conhecimentos, habilidades e atitudes.
Consiste na identificacdo das dreas da empresa em que o

treinamento se faz necessdrio respondendo a pergunta:
onde treinar;

= Necessidade funcional: estd vinculada as fungdes e tarefas
a serem desempenhadas pelas pessoas. Dessa necessidade,
resultard a identificacdo das atividades que compdem as
tarefas, assim como a determina¢do do desempenho das
atividades do individuo para que se detectem as
necessidades de treinamento a serem supridas. Essa
necessidade responde a pergunta: em que treinar.

= Necessidade individual: consiste em identificar os
conhecimentos, habilidades e valores que os individuos
dispdem e verificar se estes se tornam capazes, qualitativa
€ quantitativamente para desempenhar suas atividades
atuais e futuras da organizacdo. A diferenca entre os
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requisitos que o cargo exige ao ocupante € a suas
habilidades atuais constituem a diferenca que representa
uma necessidade de treinamento. Esse tipo de necessidade
responde as perguntas: a quem treinar, deve-se treina-lo.

Dentro desse contexto, cabe ressaltar que ao estar orientado o
treinamento a aprendizagem de um adulto, deve-se ter em consideragdo
que o mesmo ocorre de uma maneira diferente ao que acontece com uma
crianca ou um jovem, aos quais se deverdo adotar os métodos e técnicas
pedagdgicas adequadas.

Com respeito a aprendizagem em adultos, Moraes (2002) refere
que o adulto tem uma visdo da vida clara e uma percepgao de escassez
temporal, portanto tem tendéncia a buscar conteidos praticos
especificos e de utilidade imediata. E, portanto, seletivo, centrando-se
em tudo aquilo que se cré poder dominar, descartando possibilidades de
acordo a suas capacidades, interesses e limita¢cdes. Nao quer perder seu
tempo. Nesse enfoque, o educador € facilitador de um processo liberador
que se baseia no intercambio de experiéncias entre adultos e que tem
como propdsito central: oferecer ao adulto oportunidades de elaborar
solugdes.

Quanto as diferengas entre a capacitacio de criangas e adultos, na
opinido de Morales (2002) essas podem ser resumidas conforme o que
segue na tabela 2.

Tabela 2 — Diferencas entre a capacitagdo de criancgas e adultos

ATO PEDAGOGICO ATO ANDRAGOGICO
Crianga/Jovem Adulto
Formativo Orientador

Educador; Formador

Educador; Facilitador

Desenvolvimento da

Visao da vida

individualidade
Transferéncia de contetidos Intercadmbio de experiéncias
Aceita Questiona
Nao discrimina Seleciona
Obrigado Livre
Dependente Independente

Escassa experiencia

Com experiéncias

Dispde de tempo

Tempo limitado

Fonte: Morales (2002)
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Por outro lado, segundo Reyes (2008), as atitudes do adulto em
relacdo a aprendizagem ficam caracterizadas por:

= RESISTENCIA: O adulto tem tendéncia a opor resisténcia
a mudanca de personalidade que supde a educagdo. Com
freqliéncia, de maneira inconsciente, o adulto vé a
novidade com uma ameaca. Essa resisténcia deverd tratar
de vencé-la o formador, fazendo ver os beneficios que
demonstram a mudanga;

= INTERESSE: normalmente o adulto assiste a aula por
prépria conviccdo, este € um elemento positivo, mas
também o nivel de exigéncia do adulto serd maior. Este
costuma abandonar a aprendizagem, se ndo vé claro o fim
ou se acredita que seu esforco ndo responde as suas
necessidades. O formador deverd definir claramente os
objetivos que persegue, conhecer as necessidades
concretas de seus alunos e articular suas agdes de forma
muito clara;

= CURIOSIDADE LIMITADA: a inteligéncia do adulto, ao
contrario da crianga ou do adolescente, ndo estd em fase de
expansdo. Recorre a formacdo na medida em que esta
responde a uma necessidade e por ele exige conhecer a
conexdo entre as tarefas que realiza e o objetivo. Requer
economia de esforgo.

= IMPACIENCIA: como consequéncia de seu senso de
economia e esforco, o aluno adulto costuma ser mais
impaciente. Os diferentes estilos de aprendizagem vio
exigir um esforco de adaptacio do formador e dos
programas a fim de satisfazer, na medida do possivel, a
todo o grupo;

= RESPONSABILIDADE: o adulto se resiste a ser um
elemento passivo na sua formacdo, ja que estd habituado a
assumir a responsabilidade de suas acdes. Facilita sua
participagdo no processo o fato de que se sinta préximo
com o educador, sem o temor infantil, mas ndo
esquecamos que rejeitard, por isso mesmo, o estilo
autoritario, o formador devera informar-lhe com claridade
o objetivo, dando-lhe a oportunidade de discuti-lo, de
valorizar e avaliar todo o processo como 0s resultados;
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EMOTIVIDADE: As emocdes jogam um papel
fundamental na formacdo de adultos. Os medos a
frustracdo e ao ridiculo s@o grandes e se agravam naqueles
alunos com menor nivel de formacdo. Nunca deverd
fomentar-se um sistema competitivo em grupos com niveis
dispares, fazer criticas negativas em publico, ou permitir
que transcenda, fora da classe, o nivel de aprendizagem de
um aluno;

MOTIVACAO: podiamos defini-la como a tensdo que
move ao individuo até uma meta. Estaria integrada por trés
elementos: a expectativa (sou capaz de fazé-lo) o valor
(por que o fago) e o afetivo (como me sinto ao fazé-lo). No
adulto as motivagdes podem ir desde o desejo de promogio
profissional a satisfacdo de frustragdes. Assim, o poder
motivador de uma atividade formativa serd maior quanto
mais se conecte com as necessidades do aluno;

VERIFICACAO OU AVALIACAO: o esfor¢o realizado
pelo adulto deve ir verificando sua eficiéncia de forma
continua. Para isso devemos estruturar nossos conteidos
em etapas breves, graduais, cuja assimilagdo se verifique
de maneira quase imediata. Isso também é fundamental na
hora do esfor¢co do aluno. Os questiondrios, exercicios
priticos ou a avaliagdo oficial serdo alguns dos meios
utilizados.

Pedles apud Hirota (1999) relaciona quatro categorias de

aprendizagem:

1.

podemos aprender sobre coisas, 0 que significa aquisicao
de conhecimentos; tanto a memorizagdo como “saber o
porqué” estdo incluidos nessa categoria, que se refere a
saber a teoria e obter a informacao;

podemos aprender a fazer coisas, ou adquirir novos
talentos, habilidades e competéncias; essa categoria inclui
habilidades mentais e manuais, habilidades sociais em
relac@o aos outros e competéncia em situagdes complexas;

podemos aprender a ser nds mesmos, a atingir o maximo
potencial de nossas vidas; isso significa desenvolvimento
pessoal, envolvendo crescimento intelectual e aquisi¢do de
habilidades; e
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4. podemos aprender a obter coisas em conjunto, o que

Pedler chama de pesquisa colaborativa; de acordo com
esse ponto de vista, o aprendizado é o resultado da
interacdo entre as pessoas, que se retinem para fazer as
coisas em conjunto, seja atividade manual ou intelectual,

em beneficio de todo o grupo.

Deve-se destacar, também, que os adultos podem aprender a
qualquer idade. Com relacdo a forma de aprender dos mesmos, 0s
pesquisadores encontraram que:

1.

Os adultos t€m que querer aprender. Resistirio quando
alguém simplesmente lhes disser que tém que aprender.
Pode-se despertar seus interesses, ou estimuld-los, mas ndo
forca-los;

Os adultos aprenderdo somente aquilo em que acreditem e
de que necessitem saber. Sdo praticos. Querem saber
“Como pode me ajudar essa informacgdo ou esse curso
neste momento?”” Igualmente satisfazem-se com assegurar-
lhes que eventualmente verdo a importancia do que vao
aprender. Esperam resultados na primeira fase. O que se
ensina tem que ser adaptado as necessidades dos
participantes e ndo as necessidades do instrutor;

Os adultos aprendem ao fazer coisas;

Esquecem-se, no periodo de um ano, 50% do que
aprenderam de maneira passiva;

Memorizagdo de informacdo ou habilidades é muito maior
se existem oportunidades repetidas para praticar ou usar o
que se esta ensinando;

A fung¢do de aprender para os adultos centra-se em
problemas, e os problemas t&ém que ser realistas. Podem-se
ensinar principios e uma série de ilustracdes hipotéticas
aos adultos, mas a pesquisa demonstra que aprendem
melhor fazendo este processo ao contrdrio. Permita que
trabalhem com problemas reais, que tirem suas préprias
solucdes e logo deduzam os principios gerais;

Os adultos aprendem melhor numa situac¢do informal. Ndo
ha que lembrar-lhes seus anos escolares. Atividades de
grupo em acdo ajudam a alcancar informalidade (tormenta
de idéias, jogo de papéis etc.);
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8. Deve-se usar uma variedade de métodos para instruir os
adultos. Quanto mais vias sensoriais sejam utilizadas para
fazer chegar a mensagem, melhor;

9. Os adultos querem lineamentos e orienta¢do, ndo notas ou
marcas rigidas. Sdo impacientes com o formalismo da
educagdo, mas, as vezes, requerem saber como andam no
curso. Assim, o instrutor deve proporcionar o0 miximo de
retroalimentacdo possivel, sejam elogios ou criticas,
sempre que seja honesto e diplomatico.

Todo treinamento deve possuir um plano de trabalho que deve
acompanhar o desempenho dos individuos de acordo com os mddulos
dados.

Existem cinco etapas para um treinamento de acordo com Dessler
(2001), sdo elas:

a — analise das necessidades;

b — elaboragdo das instrucdes de trabalho;
¢ — validagdo;

d — implementagao;

e — evolugdo e continuagdo.

Na etapa de andlise das necessidades, € preciso que se levante e
se identifique as habilidades necessdrias a uma determinada
performance de trabalho e o ptiblico ao qual este treinamento seria dado.
Em outras palavras, ¢ uma andlise do que € necessdrio se repassar no
treinamento € quem sdo as pessoas que estardo aptas a receber este
treinamento, uma vez que o treinamento subentende que o individuo ja
domine parte do que se pretende desenvolver com o treinamento.

Na fase seguinte, tem-se a elaboracdo de instrugdes que é a
confec¢do do material de treinamento, tal como apostilas, apresentacdes,
videos, palestras e outros. Esse material deve ser o mais sucinto possivel
e trazer uma linguagem clara para que a mensagem, que o treinamento
pretende passar, ndo seja deturpado.

A validagdo do treinamento € um procedimento de autocritica, em
que geralmente se tem um grupo piloto que gera os resultados piloto.

Quando aplicdvel, inicia-se a fase de implementacdo que se
caracteriza pelo treinamento propriamente dito. Na fase de evolugdo e
continuacdo, sdo avaliados alguns pontos tais como: Reacdes,
Aprendizado, Comportamento e Resultados. Esses indices podem
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delinear o quio satisfatério foi o treinamento, é usual que se usem
questiondrios de avaliagdo do treinamento em seu término e, a partir
desses resultados, se obtém os indices indicados anteriormente.

Ainda de acordo com Dessler (2001), treinamento ¢
essencialmente um processo de aprendizado. Por esse motivo, ¢é
importante conhecer como é que as pessoas usualmente aprendem. Por
meio de pesquisas em empresas dos Estados Unidos, foi possivel
verificar que, segundo a Forrester Research (1998), os treinamentos
tinham um melhor aproveitamento quando:

» a situacdo do treinamento estd diretamente ligada as
situacdes do dia a dia;

= o treinamento abordava atividades préticas (a idéia de que
as pessoas aprendem melhor fazendo);

= apela ao uso de aspectos gréificos (cartazes, folders,
apostilas, etc.).

Disso pode se perceber que o processo de aprendizado estd
diretamente ligado ao comprometimento das pessoas envolvidas, pois
quando se abordam aspectos ligados a vida prética, isso faz com que os
mesmos se envolvam.

Segundo Kruger (2002), o primeiro efeito a se esperar de um
processo de aprendizagem € que o individuo, por ter recebido novos
conhecimentos, modifique os conhecimentos que ja tenha, incorporando
esses novos e aperfeicoe as suas habilidades técnicas. Como a esséncia
de um programa de treinamento geralmente € proporcionar aos
trabalhadores melhorias nas condi¢des de trabalho e crescimento pessoal
e profissional, espera-se que o efeito subsequente seja a modificacdo do
seu comportamento em direcdo a este objetivo, com a conscientizac¢do
sobre a necessidade dessa modificacdo para a criacdo e manutencdo de
um ambiente de trabalho seguro e para o seu proprio aperfeicoamento.

De igual modo, o citado autor menciona que € preciso considerar
que o trabalhador ja acumulou durante a sua vida profissional uma série
de conceitos a respeito do seu oficio, da organizacdo do trabalho, do
trabalho em equipe e dos riscos da tarefa, constituindo um acervo
pessoal Unico de suas experiéncias. A transmissdo de conceitos e de
conhecimento pretendida por um programa de conscientizagdo deve
alertd-los sobre a relevancia dos assuntos, de modo que o trabalhador
conscientemente os incorpore, modificando alguns conceitos antigos
existentes e relembrando outros, para que estejam prontos para serem
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recuperados e para exercerem influéncia, quando a ocasido se mostrar
apropriada, e, quando os conhecimentos forem necessarios.

Contudo, os citados autores afirmam que infelizmente e com
tristeza se verifica que hoje pouco investimento é realizado em
treinamento dos recursos humanos de producio por ser considerada a
mesma uma perda.

2.8 TREINAMENTO NO LOCAL DE TRABALHO

Segundo Baggio e Madski (1998), o treinamento no trabalho é
uma metodologia pedagdgica simples, eficaz e barata, que parte das
seguintes premissas:

= E um tipo de treinamento interno com instrutores internos
ou externos;

= Preferencialmente sio capacitados os proprios supervisores
para assumir o papel de instrutores;

= A escola vai ao aluno;

= O aluno é treinado em seu ambiente, onde se sente seguro
e mais disposto a aprender;

= A aprendizagem € absolutamente vivenciada;

= A aprendizagem permite maior integracdo da teoria 2
prética;

= H4 a facilitacdo no trabalho dos instrutores, pois os alunos
assumem posi¢do de instrutores em funcdo de aprenderem
juntos, momento em que procura-se destacar mais em
relac@o ao outro, por estarem mais a vontade;

= Os alunos aprendem fazendo;

= Pode-se treinar pessoas com pouca escolaridade.

A Educagdo e o Treinamento sdo a base de sustentagdo dos
Programas de Melhoria da Qualidade em qualquer organizagdo. O “OJT
— On the Job Training” € uma das excelentes metodologias de
treinamento que viabiliza o desenvolvimento, a participagdo e o
comprometimento de toda a equipe com os resultados organizacionais,
pois por meio dele sdo praticados os seguintes conceitos (DESSLER,
2001):
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* todo treinamento deve ser acompanhado da aplicacio
pratica dos conhecimentos e habilidades adquiridos. O
Lema é Educa —Treina — Faz;

= o treinamento na tarefa decorre da definicdo clara de
Procedimentos Operacionais. Esses Procedimentos sido a
descri¢do do trabalho a ser executado em cada tarefa. E
com base nesses procedimentos que sdo elaborados os
Manuais de Treinamento;

= quando a pessoa tem autoridade sobre o processo que estd
sob sua responsabilidade, ela une seu conhecimento com
sua iniciativa, produzindo excelentes resultados;

= a participagdo € a palavra chave para despertar o desejo de
ser treinado. As pessoas devem sentir a necessidade do
treinamento. No “OJT- On The Job Training” as pessoas
constroem juntas a relacdo de aprendizagem, desde a
elaboragdo dos Procedimentos Operacionais Padrdo até a
experimentacdo das situa¢des concretas do seu dia-a-dia
em um ambiente de aprendizagem (DESSLER, 2001).

Esse modelo de treinamento conhecido como OJT significa ter
pessoas aprendendo enquanto realizam uma determinada performance
de trabalho. O OJT € apenas uma forma vidvel de treinamento e
usualmente € utilizando envolvendo funciondrios novos e funciondrios
experientes. Dessa maneira, os novos funciondrios realizam as funcdes
do cargo juntamente com outros funciondrios que ji dominam a
tecnologia necessdria (DESSLER, 2001).

Etapas do “OJT — On The Job Training” (DESSLER, 2001):

Estabelecer os objetivos do treinamento;

Definir as pessoas a serem treinadas;

Identificar as necessidades das pessoas envolvidas;
Elaborar o manual do treinando;

MR NS

Dimensionar as turmas; recomenda-se de 10 a 15 pessoas
por turma;
6. Estabelecer o contetdido programdtico, obedecendo-se 2
seguinte sequéncia:
= Objetivo do Processo alvo em que trabalham os
treinados;
= Objetivo do Programa de Melhoria Operacional;
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= O papel do funciondrio na sua fungao;

= O local de trabalho: sua importdncia e como se
insere no contexto empresarial;

7. Definicdo dos locais de treinamento;
8. Preparacdo dos locais de treinamento;
9. Convocacio dos treinandos;

10.Introducio tedrica, a ser ministrada em sala de aula ou néo;
e distribuicdo do Manual do Treinando;

11.Deslocamento ao local de treinamento;

12.Inicio do aprender fazendo, primeiramente vendo executar
para depois executar;

13.Discussdo em grupo ao longo da aprendizagem de cada
tarefa;

14.Exposi¢ao final sobre os detalhes de cada tarefa;

15.Contribuicdo dos treinandos sobre os detalhes de cada
tarefa;

16.Exposic¢ao final sobre os detalhes de cada tarefa;

17.Contribuicdo dos treinandos com o manual de treinamento,
caso tenham identificado alguma necessidade de
retificagdo;

18. Avaliacdo do treinandos e dos instrutores;

19.Encerramento com a participagdo do Gerente e Diretor;

20.Entrega do Certificado de Participacdo ao treinado.

Em relagdo ao treinamento Rekus (1993), considera que palestras
sdo talvez o mais frequente e menos eficiente método de treinamento
utilizado, porque a comunicagdo se d4 prioritariamente num sé sentido,
do instrutor aos aprendizes. Em tal sentido, aponta como essencial, no
treinamento, o equilibrio entre palestras, debates e treinamentos;
também apontam o treinamento nos proprios locais de trabalho como
sendo importante na criacdo e manutengdo de uma forca de trabalho
qualificada.

No treinamento no préprio local de trabalho o trabalhador vai
ouvir muitas informagdes, pode ser instado a ler outras informagdes,
mas vai essencialmente ouvir de aprender, enquanto executa a sua
propria tarefa, incorporando ao seu acervo pessoal um conjunto de
conhecimentos importantes para a sua compreensao e para a sua atuagao
em relag@o a sua tarefa, ao trabalho e aos relacionamentos pessoais.
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O treinamento, nos préprios locais de trabalho, tem uma
caracteristica fundamental que o diferencia dos métodos tradicionais de
palestras e que granjeia a simpatia dos trabalhadores: permite que se
evite uma modalidade narrativa de treinamento, desobrigando-os da
memorizacao mecanica de conteddos narrados. Igualmente afasta-os de
sessoes tediosas e cansativas as quais ndo estdo acostumados e permite
que tenham contato com as informagdes necessdrias a0 mesmo tempo
em que executam as suas tarefas.

Ainda Rekus (1993) destaca que os trabalhadores ndo querem e
ndo se sentem bem apenas ouvindo e se sujeitando as determinagdes de
alguém. Movidos pela experiéncia que possuem, desejam opinar em
relacdo a assuntos referentes ao seu trabalho. Essas opinides, provindas
dos que executam o oficio habitualmente, sdo pertinentes e merecedoras
de crédito e de adocdo. Os trabalhadores também preferem que os
conhecimentos tenham relacio com a sua prdtica cotidiana e lhes sejam
uteis. Nesse caso, mostrar-se-30 receptivos a somd-los ao seu acervo
pessoal. A posse prévia de muitos conhecimentos, por parte dos
trabalhadores, deve levar o instrutor a reavaliar o seu papel, passando de
possuidor e ministrador de conhecimentos a alguém que os relembra,
clareia e revigora.

29 SIMULACAO COMO PARTE DO PROCESSO DE
TREINAMENTO

Na fase de treinamento e avaliacdo de resultados, serdo feitas
simulacdes com o objetivo de determinar o grau de assimilacdo do
contetido transmitido.

A simulacdo € uma técnica utilizada ha varias décadas nos
processos industriais. Entretanto, no setor da construgdo civil, essa
técnica € pouco difundida. Por meio da simulacdo, € possivel analisar os
gargalos do processo produtivo, podendo ser implantadas novas
tecnologias que venham a melhorar a qualidade do produto, e garantir
uma maior, ou melhor, produtividade dos profissionais envolvidos
(SANTOS, 2002).

De acordo com o diciondrio Aurélio, Simulagdo é a reprodugdo
ou representacdo do funcionamento de um processo, fendmeno ou
sistema relativamente complexo, por meio de outro para fins cientificos
de observacdo, andlise e predicdo, ou para treinamento, diversao.
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Uma ferramenta que pode auxiliar no planejamento e promover
resultados quando se deseja melhorar e otimizar o processo de produgado
€ a simulag@o.

Para Pessoa e Spinola (1999), originalmente, a palavra simular
significava imitar ou fingir. Este significado sugere uma importante
caracteristica da simulagdo: simular € imitar algo. Por exemplo, criangas
brincando de “casinha” estdo simulando uma vida familiar, pilotos de
caca voando em missdo de treinamento estdo simulando um combate
real.

Na construcdo civil, pelas caracteristicas dos seus operdrios de
serem, em boa parte, analfabetos, as acdes educativas tradicionais
(livros, cartilhas etc.) ndo t&ém muito efeito positivo, sendo necessdria a
ampliacdo dos meios de aplicacdo dessas a¢des, de modo a verificar sua
pertinéncia e adequag@o em vdrios niveis, como ja vem sendo feito, por
exemplo, com alguns outros portadores de necessidade especiais
(deficiéncia motora, cerebral, auditiva) ou outros usudrios nio
académicos. As acOes para melhorar a aprendizagem seriam: a
introdugdo de video, som e animagdes no treinamento (CAMPOS;
SANTOS, 2004).

Os alcances e Limites do Método Simulado, segundo Biscaro
(1994), sao:

1. O emprego da simula¢do em treinamento traz muitas das
vantagens da aprendizagem no trabalho, com um adicional
que € a realizacdo da tarefa com mais seguranga;

2. Além da seguranca, durante a simulagdo, permite-se a
correcdo. Pode-se voltar atrds e recomecar o processo;

3. A grande maioria das técnicas de simulagdo, por suas
caracteristicas, tende a envolver o treinando, forcando-o,
por assim dizer, a se comportar de uma forma diferente.
Isso facilita a transferéncia de aprendizagem para as
situacdes da realidade;

4. Empregada em conjunto com as técnicas de aprendizagem
por conceito, facilita a compreensio conceitual e reforca o
entendimento em nivel racional. E como se o sujeito
vivenciasse o conceito ou colocagdo teorica;

5. Permite aos elementos menos seguros aproximarem ou
tentarem uma nova técnica, eliminando o receio de errar,
além de tornar a situac@o mais atrativa;
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6. E 0 método mais adequado para o desenvolvimento de
habilidades, tanto manuais como verbais e de
relacionamento.

Limitacdes e Riscos

1. A primeira limitagdo é de ordem orcamentdria. Em geral,
este método € o que implica maiores custos, especialmente
quando sdo empregadas simulacdes de recursos de
producdo como: oficinas-escola, agéncias-escola, ou
simuladores sofisticados.

2. Outra limitagdo é de ordem humana: os agentes de
treinamento devem ser pessoas que tenham vivéncia
pritica dos métodos e preparacdo diddtica, além de boa
sensibilidade e observagao;

3. O grande risco vem a ser a possibilidade de um
mascaramento da realidade. O treinando pode portar-se
como ator cinico, isto €, ele € capaz de representar todos os
comportamentos que lhe sdo exigidos durante o
treinamento de forma puramente ritualistica, sem
realmente assumir aquele comportamento, sem incorpora-
lo;

4. O método em si ndo atinge a drea de atitudes, ndo
garantindo um envolvimento mais profundo;

5. Outra limitacio menor é o fato de que a maioria das
técnicas de simulagdo sO permite a participacdo de
reduzido nimero de treinados.

2.10 DIRETRIZES PARA TREINAMENTO: NORMA NBR ISO
10015

A norma NBR ISO 10015 entrou em vigor no Brasil a partir de
30 de maio de 2001, e apresenta como funcdo fornecer diretrizes que
possam auxiliar uma organizacdo a identificar e analisar as necessidades
de treinamento, projetar e planejar o treinamento, executar o
treinamento, avaliar os resultados, monitorar e melhorar o processo de
treinamento, de modo a atingir seus objetivos. Essa norma enfatiza a
contribui¢do do treinamento para a melhoria continua e tem como
objetivo ajudar as organizagdes a tornar seu treinamento um
investimento mais eficiente e eficaz.
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Defini¢oes da Norma:

= Competéncia: aplicacdo do conhecimento, habilidades e
comportamento no desempenho.

» Treinamento: processo para desenvolver e prover
conhecimento, habilidades e comportamentos para atender
requisitos.

2.10.1 Treinamento: um processo em quatro estagios

Para selecionar e implementar o treinamento que objetiva reduzir
lacunas entre competéncias requeridas e as existentes, recomenda-se que
a geréncia monitore os seguintes estagios:

a) definicdo das necessidades de treinamento;
b) projeto e planejamento do treinamento;

¢) execugdo do treinamento;

d) avaliacdo dos resultados do treinamento.

Conforme ilustrado, a saida de um estdgio alimenta a entrada do
estagio seguinte conforme indicado no esquema a seguir.

1. Definig¢do das
necessidades de
treinamento

4. Avaliagdo dos
resultados do

2. Projeto e
planejamento do
treinamento

Monitoracao

Treinamento
treinamento

3. Execugdo do
Treinamento

Figura 1 — Ciclo do treinamento
Fonte: NBR ISO 10015 (2001)
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2.10.2 Definicao das necessidades de treinamento (NBR ISO 10015)

E conveniente que a organizago defina a competéncia necessaria
a cada atividade que afeta a qualidade dos produtos e servicos, avalie a
competéncia do pessoal para realizar a atividade e elabore planos para
eliminar quaisquer lacunas de competéncia que possam existir.

Recomenda-se que a definicio tome por base a andlise das
necessidades atuais e futuras da organizacdo, em contraposicio a
competéncia existente de seu pessoal.

Convém que os requisitos de competéncia dos empregados sejam
documentados. Essa documentag@o pode ser revista periodicamente, ou
conforme necessdrio, quando o trabalho € feito e o desempenho ¢é
avaliado.

2.10.3 Projeto e planejamento do treinamento (NBR ISO 10015)

A fase de projeto e planejamento fornece as bases para a
especificacdo do programa de treinamento.

O projeto e planejamento das a¢des que devem ser adotadas, para
eliminar as lacunas de competéncia identificadas na fase anterior.

Convém que sejam listados os métodos potenciais de treinamento
que possam satisfazer as necessidades de treinamento. A forma de
treinamento adequada dependerd dos recursos, das restricdes ou
limitagSes e dos objetivos listados.

Os métodos de treinamento podem incluir:

= cursos e semindrios no local ou fora do local de trabalho;
= estagios;

= treinamento no local de trabalho;

= auto-treinamento; €

= educacdo a distancia.

2.10.4 Execucao do treinamento (NBR ISO 10015)

E de responsabilidade do fornecedor do treinamento realizar
todas as atividades especificadas para o fornecimento do treinamento,
conforme previsto na especificagdo do programa de treinamento.

O papel da organizacdo em apoiar e facilitar o treinamento pode
incluir:
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®  apoio aos treinados e ao instrutor;
* monitorag¢do da qualidade do treinamento fornecido.

O sucesso dessas atividades é afetado pela efetividade da
interacdo entre a organizacdo, o fornecedor do treinamento e o treinado.

2.10.5 Avaliacio dos resultados do treinamento (NBR ISO 10015)

A finalidade da avalia¢do é confirmar que ambos, 0s objetivos da
organizacdo e do treinamento, foram alcangados, ou seja, o treinamento
foi eficaz.

E conveniente que as avaliacdes sejam feitas:

= a curto prazo, para verificar a opinido do treinando sobre
os métodos e recursos adotados e sobre os conhecimentos
e habilidades adquiridas como resultado do treinamento; e

* alongo prazo, para verificar a melhoria da produtividade e
do desempenho no trabalho.

O processo de avaliag@o inclui coleta de dados e elaboracdo de
relatério de avaliagdo que forneca insumos para a monitoracdo do
processo.

2.10.6 Monitoracio e melhoria do processo de treinamento (NBR
ISO 10015)

O objetivo principal da monitoragdo € assegurar que O processo
de treinamento, como parte do sistema de qualidade da organizagao, estd
sendo devidamente gerenciado e implementado, de forma a comprovar a
eficicia do processo em alcancar os requisitos do treinamento da
organizacdo. A monitoragdo envolve a andlise de todo o processo de
treinamento em cada um dos quatro estagios.

Se os procedimentos forem seguidos e os requisitos especificados
forem alcangados, entdo os registros das competéncias devem ser
atualizados para refletir essa qualifica¢do adicional. Por outro lado, se os
procedimentos forem seguidos e os requisitos ndo forem alcangados,
entdo serdo necessdrias a¢des corretivas para melhoria do processo de
treinamento ou desenvolver uma solucio alternativa ao treinamento.
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E recomenddvel manter registros apropriados das vdrias
atividades de monitoragdo e avaliacdo realizadas, dos resultados obtidos
e das acdes planejadas.

2.11 NORMA ISO 9000:2000

A norma NBR 9001 Sistemas de gestio da qualidade —
Requisitos, vélida a partir de 29 de janeiro de 2001 no item relativo a
Recursos Humanos indica:

O pessoal que executa atividades que afetam a qualidade do
produto deve ser competente, com base em educagdo, treinamento,
habilidades e experiéncia apropriada.

Competéncia, conscientizacdo e treinamento.

A organizagdo deve:

= determinar as competéncias necessdrias para o pessoal que
executa os trabalhos que afetam a qualidade do produto;

= fornecer treinamento ou tomar outras acdes para satisfazer
essas necessidades de competéncia;

= avaliar a eficacia das a¢des executadas;

= assegurar que O seu pessoal estd consciente quanto a
pertinéncia e importancia de suas atividades e de como
elas contribuem para atingir os objetivos da qualidade, e

* manter registros apropriados de educacdo, treinamento,
habilidade e experiéncia.

O modelo de qualidade proposto pela ISO 9000:2000 baseia-se
em uma gestao por processos e dd importancia a satisfacio do cliente e a
um bom grau de relacionamento empresa-cliente.  Faz aflorar,
claramente, a necessidade de capacitacio dos trabalhadores nas
organizacdes em que se pretende implementar. Essa norma nao
especifica a capacitacdo requerida, e nem presenteia os lineamentos para
identificar as necessidades de capacitagdo. No entanto a norma Gestio
de Qualidade, Linhas diretrizes para a formacdo ISO 10015, oferece
uma série de lineamentos quanto a capacitacio dos trabalhadores. Essa
norma propde um processo de quatro grandes etapas: definir as
necessidades de capacitagdo, desenhar a capacitacdo, propiciar a
capacitacdo e avaliar os resultados da capacitagdo (VARGAS, 2008).
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Desse modo essa mesma norma pode ser ttil para ser aplicada na
certificacdo de pessoal de uma organizacdo que tenha sido capacitado
segundo os critérios do projeto de norma Gestdo de Qualidade. Linhas
diretrizes para a formacdo ISO 10015, como também para pessoas que
ndo tenham recebido um curso formativo e derivem as habilidades de
suas experiéncias. A certificacdo de competéncias usualmente recebe a
caracteristica de ser um reconhecimento formal ptiblico e temporal das
capacidades laborais que possui a pessoa. E importante sublinhar que o
enfoque da certificacdo de pessoas inclui a avaliagdo das habilidades que
possui um candidato, sem importar o modo que as tenha adquirido.
(VARGAS, 2008).

Para Serpell (2002), a gestdao de qualidade total € um esquema de
gestdo que tem como objetivo alcangar a qualidade em todos os dmbitos
de funcionamento de uma empresa em seus produtos e servicos. Para
implementar esse sistema de gestdo, é necessdrio que uma organizagdo
se envolva no processo de transformacdo de largo alcance.

Segundo Maranhao (2003), a aplicagdo da norma ISO 9000:2000,
nas empresas, apresenta as seguintes caracteristicas:

= Melhora a empregabilidade, ou seja, o empregado torna-se
mais necessdrio para a organizacdo. Com isso se tem uma
série de vantagens: em vez de o operdrio procurar
emprego, as empresas passam a fazé-lo, porque precisam
de seus bons e indispensdveis servigos;

= Melhora a qualidade de vida dos operdrios. Passam um
terco de seu tempo no trabalho. Sendo mais felizes no
trabalho, no lar e na sociedade;

» Autodesenvolvimento. Cada dia haverd melhores
possibilidades de progresso profissional e pessoal,
atualizando-se constantemente no mercado de trabalho e
na vida em geral;

= Maior estabilidade e possibilidade de emprego, porque as
empresas serdo mais solidas.

2.12 PROGRAMA  BRASILEIRO DE QUALIDADE E
PRODUTIVIDADE NO HABITAT - PBQP - H

O Sistema de Avaliacio da Conformidade de Empresas de
Servicos e Obras da Constru¢do Civil — SiAC- em vigor a partir de
marco de 2005, classifica as empresas a serem certificadas em quatro
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niveis A, B, C, e D cujo treinamento € obrigatério a partir do nivel C e,
no item relativo a Recursos Humanos, destaca:

O pessoal que executa atividades que afetam a qualidade do
produto deve ser competente com base em escolaridade, qualificacéo
profissional, treinamento, habilidade e experiéncia apropriadas.

Competéncia, conscientizacio e treinamento

A empresa construtora deve:

a) determinar as competéncias necessdrias para o pessoal que
executa trabalhos que afetam a qualidade do produto;

b) fornecer treinamento ou tomar outras acdes para satisfazer
essas necessidades de competéncia;

¢) avaliar a eficdcia das agdes executadas;

d) assegurar que seu pessoal estd consciente quanto a
permanéncia e importincia de suas atividades e de como
contribuem para atingir os objetivos da qualidade; e

e) manter registros apropriados de escolaridade, qualifica¢do
profissional, treinamento, experiéncia e habilidade. Esses
registros da qualidade devem ser instituidos e mantidos
para prover evidéncias da conformidade com requisitos e
da operacdo eficaz do Sistema de Gestdo da Qualidade.
Registros da qualidade devem ser mantidos legiveis,
prontamente identificdveis e recuperaveis.

2.13 TREINAMENTO DOS OPERARIOS DA CONSTRUCAO CIVIL

Segundo Paiva (2003), a discussdo sobre a necessidade de
treinamento dos operdrios vem acontecendo e tem sido intensificada a
partir da implantagdo dos programas da qualidade na construcao civil no
inicio da década de 90. As normas de sistemas de gestdo da qualidade
tém obrigado os empresdrios do setor a buscar a qualificacdo
profissional dos seus recursos humanos. Apesar disso, ainda hoje,
muitas empresas privilegiam a produ¢do em detrimento de um nidmero
maior de horas para treinamento dos seus funcionarios.
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Cardoso e Pereira (2004) citam que alguns esforcos vém sendo
desenvolvidos no sentido da fixa¢do dos operdrios e na realizacdo de
treinamentos (tedricos e praticos) para os trabalhadores. Assim, as
pesquisas mais recentes mostram a escassez de operdrios qualificados,
em funcdo da falta de aten¢do dada aos programas de qualificagdo e
treinamento.

Koskela (1992) entende que, em decorréncia do despreparo dos
operdrios da constru¢do civil, o desenvolvimento de um treinamento se
faz necessdrio, pois é por meio dele que se pode obter uma maior
produtividade, uma boa qualidade no produto final e também se pode
fazer corretamente uma tarefa desde a primeira vez, evitando
desperdicios de materiais e o retrabalho. O autor também constatou que
a geracdo de valor influencia na produtividade e diz respeito ao cliente
interno, sendo para isso necessdrio conhecer e interpretar
adequadamente as necessidades e requisitos desse tipo de cliente que, na
industria da construgdo civil, € mais bem representada pelos operarios.

Resulta interessante ter como antecedentes os resultados obtidos
num estudo realizado por Serpell et al. (1993), em que se consultou 849
trabalhadores sobre os aspectos mais relevantes do trabalho em obra
para eles. Os resultados apresentam-se na tabela 3.

Tabela 3 — Aspectos do trabalho que resultam de importincia para os
trabalhadores

Ordem de importéncia [Descricao

1 Ter um trabalho estdvel

2 Ter oportunidades de especializar-se e aprender mais

3 Ter chefes abertos que apdiem a seus trabalhadores

4 Ter boas condigdes de trabalho e seguranga

5 Ter chefes que organizem bem o trabalho

6 Ter responsabilidade no trabalho

7 Poder opinar e participar nas decisdes que afetem seu
trabalho
Ter informacdo sobre o que acontece na obra

9 “vestir a camisa” na obra em que trabalham

10 Ter exigéncias para trabalhar mais e melhor, em
menos tempo
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De acordo a Fundagio Jodo Pinheiro (1984), a falta de
treinamento formal adequado as caracteristicas do setor e de sua mao-
de-obra, vinculada a incapacidade e a dificuldade das empresas de
investirem no treinamento, contribui para a degradacdo da forgca de
trabalho na industria da constru¢do e para os baixos indices de
produtividade.

Conforme uma pesquisa realizada pela citada fundagdo, em
grande parte, os operdrios sdo trabalhadores diretamente contratados
pela empresa, vivendo durante o periodo de produ¢@o nos alojamentos
da obra, sendo dispensados tdo logo a execugfo se aproxime do término,
ou por outros motivos (brigas, sabotagem, negligéncia, baixa
produtividade), os operdrios que se destacam durante a obra, afinando-se
com os interesses da empresa tendem a ser preservados e transferidos
por meio do desligamento e posterior admissdo para outras obras
existentes.

Jobim (1999) relata que, a formagdo dos operdrios acontece
dentro da prépria obra, na qual os operdrios iniciam como serventes,
funcdo que ndo exige qualificagdo e aprendem alguma tarefa especifica
com o passar do tempo. Em pesquisa feita pela mesma autora,
questionados os operdrios sobre outras fungdes na construgdo civil, a
maioria (69%) se diz capaz de desenvolver outra fungdo.

Barros et al. (1996) afirmam que a forma como ocorre a
capacitacdo técnica dos operdrios, nos canteiros de obra, deve ser
alterada. Segundo os autores, essa informalidade existente poderd
somente ser alterada com o investimento pela empresa em treinamentos,
proporcionando aos operdrios, condigdes para que entendam
completamente o processo de producdo, a fim de que se conscientizem
da necessidade e importancia de racionalizacdo de todas as atividades.

Num estudo especifico sobre o treinamento técnico dos operarios
no setor da construcdo civil, Nébrega e Melo (1998) mencionam que o
treinamento é fundamental, pois proporciona as seguintes vantagens:
melhoria dos padrdes profissionais; maior estabilidade; aprimoramento
dos produtos e servigos produzidos; maiores condi¢des de adaptacdo aos
progressos da tecnologia; economia de custos pela eliminag¢do de erros
na execugdo do trabalho; condi¢des de competitividade mais vantajosas
dada a capacidade de oferecer melhores produtos e servigos; diminuicio
acentuada dos acidentes de trabalho e do desperdicio.

Cardoso e Pereira (2004) salientam que, com relag@o ao conteddo
do treinamento, € importante fornecer ndo s6 o treinamento tecnoldgico,
mas também abordar aspectos como seguranca, higiene, organizagio e
qualidade de vida no trabalho, dentre outros, que complementam a
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formacgdo do operdrio e contribiem para o melhor desenvolvimento de
suas atividades.

Essa afirmacdo possui relevincia ao ter em consideracdo que,
conforme a um informe da Organizacdo Internacional do Trabalho
(OIT), as cifras de lesdes, acidentes e doencas vinculadas ao trabalho
que se registram nas obras na constru¢ao superam com frequéncia as de
qualquer outra industria, razdo pela qual dita Organizacdo considera um
fator imprescindivel melhorar os niveis de seguranca e salubridade na
construgdo, pois nio sé se deverd levar em consideracdo os aspectos
fisicos como também os psicossociais.

Dobbin (1992) relata que durante o treinamento os participantes
estardo se movendo do conhecido para o desconhecido, do familiar para
o estranho e do simples para o complexo. Para auxiliar e orientar os
participantes nesse movimento o treinador deve:

= obter e manter o interesse dos participantes;

z

= delinear a necessidade do conhecimento, isto é, porque
esse material € relevante;

= dar aos participantes toda a oportunidade de se
envolverem;

= proporcionar um senso de confianca e de orgulho.

Entretanto, embora exista evidéncia cientifica das vantagens do
treinamento, Druker (1999) conclui que existe uma resisténcia a
mudanca e que a mesma tem duas raizes: na ignorancia e no medo do
desconhecido, e diz que a solugdo para o problema da resisténcia a
mudanca estd em mostrar as pessoas que a mudanga tem que ser vista
como uma oportunidade.

Segundo Franco (2001), a ascensdo ocupacional constitui um
processo muito lento, em fun¢do da baixa qualificacdo profissional dos
operarios que ingressam e se mantém no setor.

Para o Subcomité da Inddstria da Construgdo Civil no Programa
Brasileiro de Qualidade e Produtividade (1997), a area de recursos
humanos no setor € caracterizada por insuficiéncia de programas de
treinamento institucionalizado nas empresas, pouco investimento acaba
gerando servicos de baixa qualidade, declinio do grau de habilidade e
qualificag@o dos trabalhadores de oficio ao longo dos tltimos anos.

Picchi (1993) menciona que a escola de formacdo dos
profissionais da construcéo de edificios continua sendo a prépria obra,
por meio de um processo desorganizado. Segundo Lima (1995), todos
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esses problemas em conjunto com a rotatividade dos operdrios,
caracteristica do setor da construgdo civil, fazem com que o treinamento
nesse setor seja feito de maneira informal pela execugdo de atividades
diarias, dentro do canteiro de obras, levando a uma deficiéncia na
formacdo profissional dos operdrios e a um processo produtivo com
muitos riscos.

Na opinido de Lantelme (1994):

Na construcio civil o treinamento é uma questio
deficiente, podendo prejudicar os esforcos para a
melhoria da qualidade. O treinamento tem grande
influéncia sobre a produtividade e, também, na
motivacdo e diminui¢do dos acidentes de trabalho.
Além disto, a implantacio de programas de
melhoria da qualidade requer a maior participacdo
de funciondrios no gerenciamento da qualidade,
exigindo uma maior qualificacdo da mao-de-obra
a fim de permitir a descentralizagdio de
responsabilidades.

No levantamento de problemas enfrentados pelos gerentes
técnicos com a gestdo de pessoas, a falta de qualificacdo dos operdrios
foi apontada por 82% das empresas (FORMOSO, 1993).

Segundo o Relatério da Gestdo da Qualidade na Construgdo
Civil: Estratégias e Melhorias de Processos em Empresas de Pequeno
Porte (2001):

A desqualificagdo da mao de obra vem sendo
apontada como um dos gargalos de
desenvolvimento da construcgdo civil. A formagdo
profissional tem extrema importincia na mudanca
deste quadro, pois possibilita a melhoria da
qualificacdo dos operdrios, a valorizacdo do
trabalhador e o seu engajamento com os objetivos
da empresa. A implementacdo de procedimentos
visando o controle e a melhoria da producédo sé e
vidvel a medida que os trabalhadores sejam
qualificados e estejam engajados com 0 processo
de mudanca.

A construgdo civil apresenta elevados indices de
rotatividade e absenteismo. A elevada rotatividade
da mido de obra vem desestimulando
investimentos em treinamento por parte das
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empresas, causando ainda interrupgcdes no
processo de aprendizado informal que ocorre no
canteiro. O absenteismo, por sua vez, possui como
principal efeito o desequilibrio das equipes,
podendo causar uma reducdo na produtividade.
Um elevado indice de absenteismo pode ser
resultado de problemas de motivacio ou saide do
trabalhador. Deve-se salientar que os indicadores
relacionados aos recursos humanos podem ser
utilizados para toda a empresa. Os mesmos foram
relacionados a gestdo da produgdo, pois na
producédo usualmente encontra-se 0 maior nimero
de trabalhadores de empresas construtoras.

A construgdo de edificios padece de elevados indices de
rotatividade e absenteismo. Sem um programa de fixacdo dos recursos
humanos, na empresa, serd muito dificil conseguir o desenvolvimento e
comprometimento necessarios para a melhoria da qualidade (PICCHI,
1993).

O mesmo autor cita que o treinamento € apontado por todos os
autores como a base de um Programa de Melhoria da Qualidade,
devendo ser estendido a todos os niveis, abrangendo o treinamento
especifico para a fun¢do, treinamentos sobre conceitos e técnicas da
qualidade e educagdo (formacdo geral para o convivio na sociedade).

Esse problema acaba sendo agravado pelo fato de os
trabalhadores da construcdo continuarem se mudando das grandes e
médias empresas para as pequenas firmas prestadoras de servico, em
conseqiiéncia das subcontratacdes. Fatores como a imagem negativa do
setor da construcdo e a ndo existéncia de um plano de carreira t€m
desencorajado os mais jovens a considerar a construcéo civil como uma
opc¢do de emprego (AGAPIOU et al. 1995).

Destaca-se que a fim de justificar baixo investimento na
formagdo dos operdrios subempreitados, hd ainda construtoras que
insistem em dizer que ndo vale a pena treinar os operarios ja que
apresentam grande rotatividade e que atuam em vdrias construtoras do
mercado. Equivocadamente elas defendem que se efetivassem esse
treinamento estariam contribuindo para a evolucdo de empresas
concorrentes, as quais seriam beneficiadas mesmo sem realizarem
investimento algum. Os construtores que manifestam essa crenga sé
contribuem para consolidar o panorama de ma formagao operdria, o qual
dificulta a evolucdo setorial e acaba trazendo prejuizos a construtoras, a
subempreiteiras e a operarios.
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A esse respeito, Ferrdo e Pavoni (2001) sustentam que um grande
nimero de empresas construtoras requer mao-de-obra qualificada, mas
reluta a investir em programas de capacitagdo do seu operariado pela
preocupacdo com a possibilidade de se investir em programas de
treinamento e capacitacio e, depois, perder o funciondrio para empresas
concorrentes, isso devido a alta rotatividade da mao de obra,
caracterfstica do setor.

A rotatividade encontrada no setor da construgdo civil é causada
pelo saldrio insuficiente, falta de producdo por parte do empregado,
condi¢des de trabalho inadequadas; péssima relacdo entre chefia e
subordinados e pela propria caracteristica tipica do processo construtivo
desenvolvido em etapas sucessivas e com exigéncias distintas de
ocupagdes o que acarreta uma descontinuidade na produgao.

Uma forma de diminuir a alta rotatividade dentro de uma empresa
¢ a possibilidade de muitos de seus operdrios serem capazes de
desempenhar diferentes funcdes. A rotatividade € danosa para as
empresas construtoras, pois ela tem gastos com o novo recrutamento.

Por outro lado, Barcelos (1997) acredita que muitos profissionais
de treinamento possuem a visdo errdnea de que o homem, como a
maioria das pecgas, é moldavel e é por meio do treinamento que isso é
realizado. E dificil, para esses profissionais, enxergarem o homem a ser
treinado como alguém que ja possui habilidades e conhecimentos
diferentes daqueles planejados para ele e que talvez seus interesses
possam ser outros e talvez sejam mais bem aproveitados se forem
considerados e respeitados.

Dentro desse contexto, esse autor expressa que, excluindo-se os
poucos trabalhadores iniciantes, a maioria dos operdrios dos canteiros de
obras tem algum tempo de experiéncia no oficio, durante o qual
aprendeu muitos conceitos e adquiriu muitas habilidades. Um programa
de treinamento que se pretenda levar a tal efeito ndo os pode considerar
nedfitos, aos quais devem ser transmitidas todas as informagdes a partir
do inicio. As informagdes devem ser consideradas como
complementares aquelas que ja possuem, como forma de respeito a esse
patrimdnio cultural adquirido.

De acordo com Fontenelle (2004), dois fatores devem ser
considerados quando se trata de justificar a real necessidade de investir
na formacdo do trabalhador da construcdo civil. O primeiro consiste na
origem da desqualificacio das pessoas, ou seja, da auséncia de
formalizacdo do conhecimento. A outra diz respeito aos programas de
qualidade em uso atualmente, que consideram o crescimento do ser
humano como um fator preponderante para o €xito do mesmo.
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Segundo Martens (2000), desde a perspectiva da estratégia de
produtividade e competicdo da empresa, a administracio do saber
aprender ndo deve fazer-se s6 em relacio a si mesma, a que se aprendeu
algo, como também a de que tenha sido sua contribuicio aos objetivos
perseguidos pela organiza¢do. Nao basta convencer aos diretivos da
empresa que a capacitagdo ndo é um custo sem investimento, deverdo
ser geradas evidéncias que a capacitagcdo realmente promove.

Na opinido de Barcelos (1997), toda a moderna pesquisa
administrativa aponta a educacio e o treinamento, quer dizer, a melhoria
da gestdo de pessoas, como investimento nio menos importante que a
mdaquina, a energia e a matéria prima. Todos estes elementos estdo
acompanhando a evoluc¢do das empresas. O treinamento entdo passa a
ser considerado um dos pontos chave para alcangé-la.

Por tudo isso, pode-se concluir que a capacitagdo dos recursos
humanos na construcdo, transformou-se relevante e prioritdria,
conjugado as inversdes em equipamento ou infraestrutura. Portanto,
todos temos que tomar consciéncia, em especial os que tém o poder de
decisdo, da necessidade de trabalhar na capacitacdo dos opardrios na
construcao.

2.14 HISTORICO DE TRABALHOS NO BRASIL

Segundo Goulart (1993), o despertar dos empresdrios da
construgdo civil para a necessidade de se buscar formas e politicas
capazes de mitigar as deficiéncias do setor é fendmeno recente. A
iniciativa de alguns, por intermédio de Sindicatos Patronais e de
Trabalhadores, aliada ao apoio didédtico e financeiro de organismos
especializados, entre os quais Servico Nacional de Aprendizagem
Industrial — SENAI e Servico de Apoio a Micro e Pequena Empresa —
SEBRAE, vem proporcionando a realizagcdo de cursos de treinamento
e/ou aperfeicoamento de mao-de-obra.

As experiéncias de que se tem conhecimento, de maior grau de
abrangéncia, aconteceram nos Projetos Prisma, Qualificar e Odsis,
respectivamente em Cascavel/PR, Vitéria/ES e Fortaleza/CE, uma vez
que envolviam um nimero maior de entidades, empresas de construcio
e trabalhadores.

O Projeto PRISMA - Projeto de Qualificagdo para a
Produtividade e Qualidade, aconteceu em 1992 na cidade de Cascavel
envolvendo 7 construtoras SINDUSCON/PR, FUNDATEC, SENAI e
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SEBRAE. Foi realizado sob coordenacdo da empresa de Consultoria
NEOLABOR com sede em Sdo Paulo.

Além dessas atividades desenvolvidas por instituicdes de
formac@o profissional, t€m-se as iniciativas da Universidade Federal de
Santa Catarina — UFSC e Universidade Federal do Rio Grande do Sul —
UFRGS, que tém desenvolvido pesquisas com a finalidade de qualificar
melhor o trabalhador da Inddstria da Construgéo Civil.

A Universidade Federal de Santa Catarina-UFSC, desenvolveu
trés projetos distintos. Em 1992/93 elaborou um Manual de
Procedimentos de Execucdo e Treinamento - que ensinava
sensibilizando para os problemas que poderiam ocorrer por ndo executar
pelo estabelecido (Maia, 1993). A segunda experiéncia foi um
treinamento de méo-de-obra por meio da Formacdo e Aperfeicoamento
de trabalhadores para a execucdo de alvenaria estrutural, como o
desenvolvimento de um Manual de Procedimentos de Execugdo e um
Manual de Treinamento (Mutti, 1995). A terceira experiéncia foi uma
Metodologia de Qualificacdo para Trabalhadores da Construc¢do Civil
com base nos Conhecimentos Gerenciais da Construgdo Enxuta
(Amaral, 2004).

Na UFRGS foram estruturados dois cursos: um sobre tecnologia
de alvenaria e outro de producdo de concreto para estruturas (Silva,
1994).

Em 1995, no Parand, 16 empresas participaram do “Programa
Obra Prima“, implantado pelo SEBRAE/PR em parceria com
SINDUSCON/PR e o SENAI. Aumento dos ganhos de produtividade,
folga de tempo na execugdo dos cronogramas de suas obras e satisfagcio
pessoal de seus empregados foram alguns dos resultados obtidos desde a
implanta¢do desse programa.

Na Bahia, o SENAI/BA promoveu um projeto denominado,
“Construindo um trabalhador’, com o objetivo de desenvolver a
construcdo civil da regido. J4 o SENAI/DF criou o Centro de Tecnologia
da Construcdo — CTC para promover, junto as empresas de construcio
civil, a melhoria da qualidade, de produtividade e o desenvolvimento e
utilizacdo de novas tecnologias.

Em 1995/96, na cidade de Vitéria/ES, em parceria com nove
construtoras, SINDUSCON/ES, a NEOLABOR e o SENAI implantaram
o Projeto QUALIFICAR - Formagdo profissional para a
competitividade.

Em 1996/97, em Fortaleza/CE, também sob a orientacdo da
NEOLABOR, o Projeto OASIS - Formacdo profissional para a
competitividade, envolvendo 7 construtoras, Instituto Euvaldo Lodi —
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IEL, o SINDUSCON/CE, SENAI, SEBRAE, Banco do Nordeste do
Brasil — BNB, Nicleo de Tecnologia do Ceard — NUTEC, Universidade
de Fortaleza — UNIFOR, Universidade Federal do Ceara — UFC e Escola
Técnica Federal do Ceard- ETFECE.

A empresa de consultoria NEOLABOR, em parceria com outras
institui¢des, coordenou os Projetos Prisma e Odsis, tendo como objetivo
principal dos projetos conduzir o aluno (operdrio da construcéo civil) ao
aprendizado na formacdo da Polivaléncia: carpinteiro, armador e
pedreiro. Tépicos em que possam ocorrer mudancgas em vdrios aspectos
da vida da empresa e do operario, foram abordados tais como:

melhorar a qualidade do produto e de vida do trabalhador;
sensibilizar a empresa sobre os aspectos humanos;
melhorar a qualidade do canteiro de obra;

difundir uma nova cultura voltada para a racionalizagio e
qualidade;

favorecer a fungdo; e
v’ garantir o aumento de produtividade.

SRR NEN
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Os resultados foram avaliados em todos os niveis de participacio.
Intervengdes aconteceram nos canteiros e na avaliagcao final, constatou-
se que parte dos objetivos propostos foram alcancgados.
Consequentemente obteve-se como sucesso:

v melhoria na comunicagio;

v’ organizagdo das obras;

v' limpeza de canteiros;

v melhoria da qualidade de vida no trabalho; e
v' intercAmbio entre empresas participantes.

A contribuicdo dos fabricantes de materiais de constru¢do tem
sido a qualificac¢@o dos operdrios com cursos de curta duragéo.

De acordo com Vargas (1996), o custo passou a ser fundamental
e o setor da construgdo civil comecou a se engajar nas formas de
organizacdo do trabalho que antes eram da inddstria em geral, como a
qualidade total e a norma ISO 9000.

Mas, ao se fazer uma andlise do setor, encontra-se um quadro
desanimador quanto aos investimentos na mao-de-obra operdria. Para os
empresarios da construgao civil, viriam a tona, em primeira instancia, as
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caracteristicas negativas do setor: a alta rotatividade dos funciondrios da
producio; baixo nivel de escolaridade; origem da mao-de-obra; pessoas
desprovidas de conhecimento das implicagdes do seu trabalho para com
o seu meio de vida (social, higi€nico, profissional, educacional,
familiar, legal, lddico, assistencial e monetdrio); utilizacio crescente de
subcontratagdo, gerando funciondrios com pouca identidade com a
empresa; alto custo social de um funciondrio para a empresa; incertezas
do mercado e das agdes do governo, dentre outras (HEINECK e
TRISTAO, 1995).

Por essa razdo, Machado (1996) considera que novos padrdes de
qualificagdo e requisitos da forca de trabalho sdo exigidos, dentre os
quais disposi¢do em participar e sugerir, iniciativa, criatividade,
responsabilidade, capacidades para resolver problemas e trabalhar em
equipe, lidar bem com constantes inovacdes tecnoldgicas e que seja
portador de alta capacidade de abstragdo.

2.15 TREINAMENTO POR COMPETENCIAS - CONCEITOS

A palavra competéncia vem do latim, competere. O conceito de
competéncias pode ser visto, inicialmente, como a fragmentacdo da
palavra em latim com, cujo significado € conjunto e petere, cujo
significado é esforco.

Apresentada a origem etimoldgica da palavra competéncia, torna-
se necessdrio precisar o significado dos seguintes conceitos, a serem
utilizados neste tépico:

Competéncia: conjuntos de conhecimentos, habilidades,
disposicdes e condutas que possui uma pessoa, que lhe permitem a
realizag@o exitosa duma atividade. (RODRIGUEZ, 1998).

Também tomaremos estas definicdes de Competéncias:

Competéncias de Conhecimento: o que a pessoa sabe;

Competéncias de Habilidade: tanto o que a pessoa sabe fazer
como sua capacidade de relagdo interpessoal;

Competéncias de Atitude: o que a pessoa €, 0 como se comporta
perante as situacdes e cendrios.

Atitude: As atitudes dirigem, relacionam-se e selecionam o
comportamento de certas atitudes ou objetivos e os distanciam de
outros;

Conhecimento: A informacio que uma pessoa possui sobre dreas
especificas. E importante como se avalia;
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Habilidade: A capacidade de desempenhar certa tarefa fisica ou
mental.

Competéncia laboral: como combinacdo integrada de
conhecimentos, habilidades e atitudes que se pdem em acdo para um
desempenho adequado num contexto dado. Mais ainda, fala-se de um
saber atuar, utilizando todos os recursos (IRIGOIN e VARGAS, 2002).

A competéncia profissional: é uma combinacdo de
conhecimento, saber fazer, experiéncia e comportamento que se exerce
num contexto preciso. Ela é comprovada quando o profissional utiliza, a
partir de qual é possivel a validagdo. Compete entdo a empresa
identificar, validar e fazer a avaliacdo (ZARIFIAN, 2003).

A competéncia organizacional: refere-se as possibilidades do
individuo a trabalhar em equipe e concluir seus projetos e alcancar os
objetivos propostos, dando maior competitividade a empresa.

Mapa de Competéncias: é o conjunto de conhecimentos,
habilidades e atitudes que sdo requeridas para o desempenho da
atividade profissional. No marco da Gestdo por Competéncias, os Mapas
constituem uma ferramenta fundamental para levar a cabo um modelo
de Gestao de Pessoas IAVANTE, 2008).

Gestao Por Competéncia: Ferramenta estratégica indispensavel
para enfrentar os novos desafios que impdem o meio. E impulsar em
nivel de exceléncia as competéncias individuais, de acordo com as
necessidades operativas. Garante o desenvolvimento e a administracio
do potencial das pessoas, “do que sabem fazer” ou poderiam fazer. E
uma das ferramentas principais no desenvolvimento do Capital Humano.
A gestdo por competéncias faz a diferenca entre o que é um curso de
capacitacdo, com uma estrutura que contenha capacitagdo, treinamento e
experiéncia que sdo necessdrios definir para os requisitos de um posto
ou identificar as capacidades de um trabalhador ou de um profissional
(GARCIA, 2003).

Capital Humano: E o aumento na capacidade da produgio do
trabalho alcangada com melhorias nas capacidades dos trabalhadores.
Essas capacidades realizadas adquirem-se com o treinamento, a
educacdo e a experiéncia. Referem-se ao conhecimento pritico, as
habilidades adquiridas e as capacidades aprendidas de um individuo que
o fazem potencialmente. No sentido figurado, refere-se ao termo capital
em sua conexdo com o que quem saber seria melhor chamada a
“qualidade de trabalho” é algo confuso. No sentido mais restrito do
termo, o capital humano nao € realmente capital do todo. O termo foi
batizado para fazer uma analogia ilustrativa, ttil, entre o investimento de
recursos para aumentar o estoque do capital fisico ordindrio
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(ferramentas, maquinas, edificios, etc.), para aumentar a produtividade
do trabalho e do “investimento” na educag@o ou no treinamento da mao
de obra como meios alternativos de alcangar o mesmo objetivo geral de
incrementar a produtividade (CHIAVENATO, 2002).

A Gestao dos Recursos Humanos: define-o o autor como
Sistema de Normas, procedimentos e agdes que asseguram a melhoria
continua da politica laboral e a disponibilidade da capacidade potencial
do homem para satisfazer as necessidades e estratégias da organizacio
(DELGADO, 2000).

Analise das tarefas: consiste na identificacio das atividades que
compdem as tarefas e dos requisitos pessoais necessdrios para seu
desempenho eficaz. A capacitacio tem como objetivo fundamental
capacitar as pessoas para o desempenho das atribui¢des de seus cargos,
que cargos sdo constituidos por tarefas. Assim, a andlise das tarefas
consiste em estudos para determinar o tipo de comportamento que 0s
empregados devem apresentar para o adequado desempenho das
respectivas tarefas, como conhecimentos, habilidades e atividades
solicitadas (GIL, 2001).

Analise dos recursos humanos: consiste em verificar em que
medida os empregados dispdem de conhecimentos, habilidades e a
atitudes requeridas para o desempenho das tarefas necessdrias para o
alcance dos objetivos da organizacdo. Assim, a andlise organizacional
esclarece seus objetivos; a andlise das tarefas, o que é necessério para
alcancgar os objetivos, e a andlise dos recursos humanos, as caréncias dos
trabalhadores e suas necessidades quanto a execu¢do de uma tarefa
(GIL, 2001).

Andlise organizacional: consiste na identificacdo dos niveis de
eficiéncia e eficdcia da organizagdo, a fim de determinar as formas de
treinamento que poderdo contribuir para sua elevacdo. Envolve toda a
empresa e € objetiva, entre outras coisas a identificacdo das tarefas em
que o treinamento torne-se necessdrio. N@o existe uma forma
padronizada para obtencdo de informacdes como objetivos, produtos,
tecnologia, recursos humanos, imagem, clima organizacional; por isso a
andlise organizacional € feita de acordo com as possibilidades e
conveniéncias dos profissionais que o desenvolvem. Uma exata andlise
organizacional possibilita identificar como ocorre o crescimento da
empresa, a que se deve e quais sdo os fatores que o dificultam. Permite,
além disso, verificar em que medida os recursos humanos disponiveis
vém contribuindo para alcancar os objetivos da empresa (GIL, 2001).
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Segundo PMBOK (2004), no planejamento de recursos
humanos, existem fungdes e responsabilidades cujos itens devem ser
abordados:

= Funcao. O rétulo que descreve a parte de um projeto pelo
qual uma pessoa € responsdvel. Exemplos de fungdes do
projeto sdo engenheiro civil, advogado judicial, analista de
negocios e coordenador de testes. A clareza da fungdo em
relacio a autoridade, responsabilidades e limites ¢&
essencial para o sucesso do projeto.

= Autoridade. O direito de aplicar recursos do projeto,
tomar decisdes ou assinar aprovagdes. Exemplos de
decisdes que precisam de autoridade clara incluem a
selecio de um método para terminar uma atividade,
aceitacdo de qualidade e como responder a variagdes do
projeto. Os membros da equipe operam melhor quando
seus niveis individuais de autoridade correspondem as suas
responsabilidades individuais.

= Responsabilidade. O trabalho que um membro da equipe
do projeto deve realizar para terminar as atividades do
projeto.

= Competéncia. A habilidade e a capacidade necessdrias
para terminar as atividades do projeto. Se os membros da
equipe do projeto ndo possuirem as competeéncias
necessdrias, € possivel que o desempenho seja
comprometido. Quando esses desajustes sdo identificados,
sdo iniciadas respostas pré-ativas como treinamento,
contratagdo, mudancas de cronograma ou mudancas do
escopo.

Le Boterf, Fleury e Fleury (2000) adotam o conceito de
competéncia como “um saber agir responsdvel e reconhecido, que
implica mobilizar, integrar, transferir conhecimentos, recursos,
habilidades que agreguem valor econdmico a empresa e valor social ao
individuo”.

A introducdo da expressdo agregar valor implica que o
desenvolvimento e combinacdo das competéncias individuais devem
resultar no desenvolvimento de competéncias organizacionais e

competéncias essenciais, alinhadas a estratégia organizacional. Esse
desenvolvimento de competéncias, que € construido em torno dos
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recursos e pessoas, implica, conforme salienta Zarifian (2000), que a
Gestdo de Pessoas esteja fundamentada no desenvolvimento das
competéncias individuais e da responsabilidade compartilhada para
alcangar os objetivos organizacionais.

Em geral, todos os autores apontam ao menos dois niveis de
competéncia: as competéncias essenciais da organizacio e as
competéncias individuais das pessoas que trabalham. E também
reconhecido que sdo as competéncias individuais, atuando isoladamente
ou em equipes, somadas aos demais recursos da empresa as que irdo
promover os diversos tipos de competéncias organizacionais.

Para Fleury e Fleury (1999), a competéncia do individuo pode ser
entendida segundo trés eixos fundamentais: pela pessoa, por sua
formacao educacional e por sua experiéncia profissional.

Entretanto, as competéncias organizacionais se referem a
possibilidade de individuos em equipes a conduzirem seus projetos de
forma a alcancar os objetivos propostos, dando maior competitividade
as empresas.

Entdo a competéncia organizacional e a capacidade de mobilizar,
integrar e colocar em acdo um conjunto de recursos, com a finalidade de
atingir o desempenho esperado, que deve ser percebido pelo cliente, de
acordo com os objetivos estratégicos da empresa. O conjunto de
recursos significa o conhecimento, a cultura, a tecnologia da empresa
(LEONAR-BARTON, 1992; RUAS 2001).

A competéncia ndo se reduz a um saber nem a um saber-fazer
(...). Todos os dias a experiéncia mostra que pessoas em posse de
conhecimentos ou capacidades ndo as sabem mobilizar de forma
pertinente e no momento oportuno (...) A competéncia ndo reside nos
recursos a mobilizar (conhecimentos, capacidades), mas na prépria
mobilizacdo desses recursos. A competéncia é da ordem do saber
mobilizar. (...) Esta mobiliza¢do ndo é da ordem da simples aplicagao,
mas de ordem da constru¢do. O diagnéstico de um médico ndo é a
simples aplica¢do de teorias bioldgicas. A engenharia de uma acdo de
formacdo ndo se reduz a aplicacdo das teorias da aprendizagem ou da
psicologia cognitiva (LE BOTERF, 1994).

A Organizagdo Internacional do Trabalho (OIT) impulsa, em
nivel mundial, uma série de programas tendentes a lograr a certificagdo
de competéncias laborais de pessoas que ndo possuem um titulo ou
certificado que lhes permita comprovar um conhecimento ou
especialidade. Esses programas de certificacdo sdo impulsados, por sua
vez, pelos governos dos respectivos paises (CINTERFOR, 2008).
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Segundo Martens (1997), a Competéncia Laboral deve refletir:

= A competéncia para administrar a tarefa;

= A competéncia para trabalhar num marco de seguranca e
higiene;

= A aptiddo para desempenhar-se num ambiente organizado,
para relacionar-se com terceiras pessoas e para resolver
situagcdes contingentes;

= A aptiddo para transferir a competéncia de um posto de
trabalho a outro e de um contexto a outro;

= A aptidao para responder positivamente as mudancas
tecnoldgicas e aos métodos de trabalho;

= Os conhecimentos e as habilidades de que se necessita para
um desempenho eficiente da fungdo de trabalho;

= As mais faceis de detectar e desenvolver: destrezas e
conhecimentos (competéncias superficiais);

= As menos faceis de detectar e desenvolver: conceito de si
mesmo, atitudes, valores, personalidade, motivac¢io
(competéncias centrais).

O Treinamento, baseado em competéncias laborais, enfatiza a
relacdio estreita entre o sistema educativo e os sistemas laborais. Pode-se
dizer que € parte da novidade dessa corrente. Ndo se procura unicamente
as necessidades de formacdo no aspecto profissional, mas também
identificar as car€ncias nas competéncias bdsicas e todas aquelas
competéncias que fazem possivel que uma pessoa permanega e tenha
promocao dentro de seu mercado de trabalho (dirigir recursos, trabalhar
em equipes, tomar decisdes, adaptar-se as mudancas).

A mesma caracteriza-se por atender as demandas atuais dos
atores sociais, interessados na educagdo, na formagao profissional e na
capacitacdo de trabalhadores. Nesse ponto das demandas, as
caracteristicas derivadas sdo:

a) Formacdo orientada na demanda empresarial: os
programas educativos devem ser sustentados nas
necessidades tecnoldgicas, produtivas, organizacionais e
educativas manifestadas pelas unidades produtivas;

b) Atender, de maneira pratica, aos vinculos entre os sistemas
laborais e educativos de uma sociedade dada;
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¢) As empresas indicam a informacdo das andlises das
ocupagdes. Esses devem ser realizados por pessoal das
empresas, reconhecido como competente;

d) Programas educativos flexiveis: os programas com
enfoques de competéncias permitem uma maior
diversidade de situacdes nas que se possam efetuar acdes
formativas, com diferentes modalidades e circunstancias;

e) Continuidade da formacdo: os programas devem atender as
caracteristicas da educagdo continua e auxiliar os
trabalhadores a aprender a aprender;

f) Reconhecimento ao valor das distintas formas de
aprendizagem: assegurar mecanismos de credenciamento e
certificacdo das competéncias sem distinguir as formas
como foram adquiridas;

g) Perspectiva inclusiva: os programas devem conduzir a
resultados de maneira que aumentem as possibilidades dos
formados para aceder ou manter-se no emprego;

h) Melhoramento da qualidade da informagdo do mercado de
trabalho: os programas devem estar sustentados em
informac@o confidvel e atualizada;

i) Requer o convencimento dos atores: devem acreditar que
as inovagdes sdo validas e melhoram realmente a educagio
e o trabalho;

J) Docentes mais comprometidos: na qualidade das fungdes
que cumprem;

k) Intencdo de normalizar as funcdes de cada ocupagdo como
base para construir sistemas formativos e sistemas de
certificacdo;

1) Estabelecimento de centros onde se normaliza a
competéncia no trabalho e a certifica;

m) Procura da formacdo com exceléncia.

As principais caracteristicas de um programa de capacitagdo por
competéncias sdo as que seguem (adaptacdo com base em HARRIS,
1991, apud ALLES, 2006).

1. As competéncias que os alunos terdo que cumprir sio
cuidadosamente identificadas, verificadas por peritos
locais e de conhecimento publico;
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2. Os critérios da avaliacdo sfo derivados da andlise de
competéncias, suas condi¢des explicitamente especificadas
e de conhecimento publico;

3. A instrucdo dirige-se ao desenvolvimento de cada
competéncia e a uma avaliacdo individual por cada
competéncia;

4. A avaliagdo leva em conta o conhecimento, as atitudes e o
desempenho da competéncia como principal fonte de
evidéncia;

5. O progresso dos alunos no programa deve ser de um ritmo
que eles determinam e segundo as competéncias
demonstradas;

6. A instrugdo € individualizada ao médximo possivel;

7. As experiéncias de aprendizagem sdo guiadas por uma
frequente retroalimentacgéo;

8. A énfase € posta no logro de resultados concretos;

9. O ritmo do avanco da instru¢do € individual e ndo de
tempo;

10. A instrucdo faz-se com material diddtico que demonstra
situagcdes de trabalho reais e experiéncias no trabalho;

11. Os materiais didaticos de estudo sao modulares, inclui
uma variedade de meios de comunicagdo, sdo flexiveis
enquanto que hd matérias obrigatdrias e opcionais;

7

12. O programa em sua totalidade é cuidadosamente
planejado, e a avaliacdo sistemdtica é aplicada para
melhorar continuamente o programa;

13. Evitar a instrucio frequente em grupos grandes;

14. O ensino deve ser menos dirigido a expor temas do que ao
processo de aprendizagem dos individuos;

15. Fatos, conceitos, principios e outro tipo de conhecimento
devem ser parte integral das tarefas e fungdes.

A certificagio das competéncias laborais nio se pergunta onde
obteve os conhecimentos ou desenvolveu suas habilidades, s6 verifica
que o candidato possua os atributos necessarios para ser certificado.

Para Alvim (2006), a gestdo de pessoas baseada em competéncia
surge nesse cendrio como proposta para melhorar o desempenho das
empresas. Batra (2002), Luthria (2002) indicam que estudos realizados
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nos paises em desenvolvimento t&m demonstrado que a capacitacdo no
trabalho oferece significativos retornos em termos de produtividade.

Marelli (2000) indica que muitas empresas nos Estados Unidos,
na Europa e recentemente na América Latina tém incorporado a gestdo
de recursos humanos baseada em competéncia laboral como uma
ferramenta para melhorar a produtividade e manter um clima positivo
nas relacdes com seus colaboradores. A justificativa desses esforcos
encontra-se na intencdo de melhorar os niveis de produtividade e
competividade mediante a mobilizacdo do conhecimento e da
capacidade de aprender, da organizacdo. Faz-se, assim, evidente a
tendéncia de revalorizacdo da contribuicdo humana a competividade.

O mesmo autor refere que esta aplicacio do enfoque de
competéncias engloba as dreas tradicionais de gestdo do talento humano
na organizagdo: selecdo, remuneracdo, capacitacdo, avaliagdo e
promocdo. Conhecem-se experiéncias sobre aplicacdes de sistemas
normalizados de competéncia, bastante difundidas na Inglaterra, Irlanda,
Escicia, Australia, demarcadas dentro de um sistema nacional de
formacdo e certificagdo.

Martens (1997) comenta que entre os principais objetivos das
competéncias laborais encontra-se o de ajudar a quebrar inércias ou
obsticulos que até a data t€m impedido, as empresas, dinamizar a
capacitacdo-formacdo de seus trabalhadores. Isso adquire particular
importancia na América Latina, onde as investigaces indicam que a
capacitacio continua sendo limitada em termos gerais.

Segundo Goncezi (1996), a principal caracteristica da capacitacao
por competéncias é sua orientagdo a pratica, por uma parte e a
possibilidade de uma inser¢do quase natural e continua na vida
produtiva da pessoa. O fato de que a competéncia signifique resolver um
problema ou alcancar um resultado, transforma o curriculo num ensino
integral, ao misturar-se o problema de conhecimentos gerais, oS
conhecimentos profissionais e as experiéncias no trabalho, dreas que
tradicionalmente estavam separadas.

Furnham (1997) salienta que os processos de capacitacdo vao
sempre associados a processos de mudanga e portanto, dirigidos a
preparar os membros da organizagdo para alcangar o estado
qualitativamente superior que se quer alcancar, isto implica a criagdo de
novas habilidades, para, a médio e longo prazo, consolidar as mudangas
sobre a base de novos valores culturais.

Perez (2003) menciona que o trabalho por competéncia persegue,
com uma maior eficiéncia (aumentar a produtividade e a qualidade) e
eficiéncia em sua gestdo (chegar a satisfazer as necessidades dos
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clientes, trabalhando bem (desde a primeira vez) a fim de obter os
resultados econdmicos desejados.

Segundo o Programa de Eficiéncia e Competividade da Indistria
da Construcio Civil (PECC), implementado em julho do ano 2001, no
Paraguai, o programa de capacitacido por competéncias logra beneficiar:

= As empresas construtoras e aderidas com trabalhadores
certificados:

Melhoria dos niveis de produtividade e
competitividade do trabalhador;

Diminui¢do dos custos da obra (materiais e melhor
utilizagdo dos recursos humanos);

Existéncia de critérios comuns (modelos) no
desempenho laboral (funciones produtivas) para o
sector;

Diminui¢do dos custos dos processos de selecio,
contratagdo e motivacdo dos trabalhadores;

Apoio na detec¢do de necessidades de capacitagio;

Na medida em que as empresas iniciem sua
vinculag@o a programas de gestdo de qualidade, os
efeitos serdo mais mensuraveis.

= Para os trabalhadores:

Reconhecimento formal de seus conhecimentos
empiricos, habilidades, destrezas e atitudes para o
trabalho;

Maiores possibilidades de trabalho no &ambito
nacional e regional;

Desenvolvimento de seu trabalho conforme
modelos estabelecidos, conhecidos;

Facilidade para uma capacitacdo continua e de
acordo com a demanda laboral, apoiado na
organizacdo do trabalho e nas mudangas
tecnoldgicas;

Identificacdo de seu nivel pessoal de classificacio,
como  possibilidades de ir  melhorando
continuamente.
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Dessa maneira, segundo o Sistema de Promog¢do Profissional do
Paraguai (SNPP) (2007), os beneficios da implementacdo de um
programa de capacitacio por competéncias s3o os seguintes:

= Beneficios para as pessoas

Adquirir habilidades e conhecimentos aplicdveis a
uma funcgéo produtiva;

Planejar com precisdo seu plano de carreira;

Obter um certificado de cardter nacional, que
reconheca seus conhecimentos, habilidades e
atitudes independentemente da forma em que as
tenha adquirido;

Flexibilidade no mercado laboral.

= Beneficios para o setor

Contar com informacdo vélida, precisa e confidvel
sobre o nivel de qualificac¢do de seus trabalhadores;
Potenciar o sistema de certificacdo de competéncia
laboral, por meio de sua vinculagdio com outros
sistemas empresariais;

Incrementar a  produtividade, qualidade e
competitividade de sua gestdo e operagao.

= Beneficios para as empresas

Elevar seu capital intelectual, técnico e profissional
aniveis de empresa de classe mundial (SABER);
Melhorar seu rendimento ao lograr melhorar seus
processos produtivos (SABER FAZER);

Promover, entre seus trabalhadores, uma cultura

laboral sustentada no autodesenvolvimento, na ética
e na honestidade (SABER SER).

Por outro lado, Gordillo (2000), falando de avaliagdo por
competéncias, refere que o objetivo de avaliar as competéncias laborais
¢ tirar uma espécie de fotografia da situacdo de trabalho das pessoas,
referida a nivel de conhecimentos, de habilidades e de atitudes em seus
respectivos postos de trabalho.

O conceito moderno da avaliagdo por competéncias se refere a
necessidade de aplicar os respectivos instrumentos antes de contratar
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pessoal, durante as atividades laborais dos trabalhadores (avaliacdo de
desempenho) e depois de um processo de treinamento, para efeitos de
saber em que medida essa tenha favorecido o desenvolvimento da
empresa.

A avaliacdo de desempenho procura identificar o déficit que os
trabalhadores podem ter na execugdo de suas funcdes e tarefas. Entao,
deve existir um mapa de competéncias definido para os postos de
trabalho. Esse € o meio de contraste que nos permite detectar as
faléncias ou caréncias do trabalhador.

A avaliacdo de competéncias € um processo complexo, que
requer como passos prévios a definicdo dos mapas das competéncias,
estruturados em torno dos conhecimentos, das habilidades e das
condutas individuais e sociais. Posteriormente, é necessario estabelecer
instrumentos de medicio que deem conta das demonstracdes e
evidéncias de cada uma destas competéncias, mas vista sob uma
perspectiva balanceada e integral.

Essa visdo €, talvez, a parte mais dificil de lograr. Se bem que néao
resulta complexo encontrar evidéncias de habilidades e conhecimentos,
por meio de testes e pautas de verificacdo e, sim, definir as
competéncias nas atitudes das pessoas. Essas podem ser detectadas
aplicando questiondrios e pautas de observacdo que se tenha em
consideracdo tanto do avaliado como de quem se relaciona com ele
durante o trabalho.

Delimitado isso, ¢é necessario efetuar uma cotagdo: o0s
instrumentos devem entregar demonstracdo de competéncias das
condutas relacionadas exclusivamente com as fungdes e tarefas que o
avaliado executa.

Levando-se em conta as competéncias que se possuem contra as
requeridas para executar adequadamente as fungbes e tarefas
encomendadas para o trabalho, temos como resultado as necessidades de
capacitacao do pessoal.
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CAPITULO 3

METODO DE PESQUISA DO TREINAMENTO POR
COMPETENCIAS

O presente capitulo tem por objetivo apresentar as etapas e as
atividades realizadas na presente investigacdo para o éxito das metas de
estudo da mesma, fases estas que se detalham na continuac¢io conforme
segue.

3.1 TECNICA DA PESQUISA

Escolher a estratégia de pesquisa € um dos aspectos mais
importantes em termos de organizacio e planejamento das atividades a
ela pertencentes. Na presente investiga¢do, como estratégia da pesquisa,
foi utilizada a pesquisa-acdo (Action Research). Esse termo foi utilizado
pela primeira vez, em 1946, pelo autor Kurt Lewin’. A mesma consiste
numa pesquisa com a qual se pretende tratar, de forma simultinea,
conhecimentos e mudangas sociais, de maneira que se unam a teoria e a
pritica. Para o citado autor, as caracteristicas mais importantes da
pesquisa acdo moderna sdo: seu cardter participativo, seu impulso
democratico e sua contribuicdo simultanea ao conhecimento.

Thiollent (1992) define a pesquisa- a¢do como um tipo de
pesquisa social com base empirica que é concebida e realizada em
estreita associacdo com uma acio ou com a resolu¢do de um problema
coletivo e no qual os pesquisadores e os participantes da situagdo ou
problema estdo envolvidos de modo cooperativo ou participativo.

Essa investigacdo tem como caracteristicas: a) estd orientada a
acdo e a mudanca; b) engloba etapas sistemadticas e interativas. Destaca-
se como premissas fundamentais, nessa investigacdo, que os resultados
devem ser vantajosos tanto para o pesquisador como para os praticantes.

Kincheloe (2003) refere que entre as caracteristicas desse tipo de
pesquisa:

= Assegura a autonomia das pessoas;
= O meio é uma forma de aprendizagem;

? Kurt Lewin, ( 1892-1947) psicélogo polaco, é reconhecido como o fundador da psicologia
social moderna, o mesmo defendeu a investigacdo ressaltando sua aplicagdo prdtica.
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= Trata-se de um trabalho diversificado que se realiza num
meio de cooperacao.

Este método de pesquisa a¢c@o apresenta-se como uma espiral que
contém:

Novo
problema ou
redefinicao
do anterior

Proposta

de acio e Problgma
realizacio Pratico
da mesma

Nova
recolhida
de
evidéncias

Analises do
problema e
recolhida
de dados

Analises
dos dados e
[CHEVET)

Figura 2 — Espiral da pesquisa a¢io
Fonte: Kincheloe (2003)

Segundo Gil (1999), as etapas da pesquisa-a¢do sao:

formulacdo do problema;

construgdo de hipdteses ou determinagdo dos objetivos;
delineamento da pesquisa;

operacionalizacio dos conceitos e varidveis;

selecdo da amostra;

elaboracdo dos instrumentos de coleta de dados;

coleta de dados;

NN AR =
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8. intervencgdo para as melhorias;
9. andlise e interpretacdo dos resultados;
10.redagdo do relatdrio.

A sucessao dessas fases nem sempre € rigorosamente observada,
podendo ocorrer que algumas delas ndo aparecam claramente em muitas
pesquisas. Contudo, esse encadeamento de fases parece ser o mais
16gico, segundo Gil (1999).

3.2 DELINEAMENTO DA PESQUISA

Nesta sec¢do serdo apresentados os aspectos do delineamento da
pesquisa tais como o tipo de obra a ser pesquisada, a sua populagéo e as
etapas de desenvolvimento da pesquisa.

3.2.1 Populacio e tipo de obra pesquisada

Na presente pesquisa, foram objeto de estudo trinta e cinco (35)
operarios que desenvolveram as suas atividades em duas obras. No ano
2007 esses operdrios trabalharam numa obra na fase de estruturas e
alvenaria e posteriormente, nos anos 2008 e 2009, esses mesmos
operarios trabalharam numa obra na fase de estruturas, alvenaria e
acabamentos, obra na qual o autor da presente tese se desenvolveu como
engenheiro de obra.

As capacitacdes dos operarios comegaram a realizar-se no ano
2007 e continuaram na outra obra durante o ano 2008. No ano 2009,
foram feitas as verificacdes dos resultados do treinamento. Salienta-se
que para a presente pesquisa a obra piloto € a obra na qual trabalharam
os operarios durante os anos 2008 e 2009, tendo em consideracdo que
foi nessa tltima que se realizaram as medicdes para a obten¢do dos
indicadores de produtividade e qualidade.

3.2.2 Fases da Pesquisa

A presente pesquisa teve duas fases: a) a fase de treinamento b) a
fase de verificacdo dos resultados do treinamento, fazendo a comparacao
entre operarios treinados (grupo experimental) e operdrios que nao
receberam treinamento (grupo de controle). Essa dltima fase serd
abordada no capitulo 4.
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A fase de treinamento teve as seguintes etapas:

1. Selecdo e treinamento dos monitores;

2. Verificacdo das necessidades de treinamento dos
operarios;

3. Capacitacdo dos operdrios;

4. Avaliagdo da capacitagao;

5. Certificagéo;

6. Avaliacdo feita pelos operdrios em relagdo ao Programa de
Capacitagdo.

3.2.2.1 Selecdo e Treinamento dos Monitores

Para o cumprimento dessa fase, no ano 2007, fez-se um convite
aos alunos dos dltimos anos do curso de Arquitetura da Universidade
Catdlica de Itapia, como também aos alunos do Colégio Técnico
Nacional, ambos da cidade de Encarnacién, Paraguai. No ano de 2008,
foram convidados os alunos de Arquitetura e do dltimo ano da carreira
de Engenharia Civil da Universidade Nacional de Itaptia, dando a
oportunidade para realizarem seus trabalhos finais de graduacao.
Destaca-se que nessas instituicdes o autor exerce sua funcio de docente.

Posteriormente, procedeu-se a selecionar, entre os voluntarios,
aqueles alunos que iriam participar, levando em considera¢do seu
rendimento académico e a disponibilidade de tempo dos mesmos. No
ano 2007, foram selecionados dezessete (17) alunos de Arquitetura e
quatro alunos do Colégio Técnico Nacional. No ano 2008, o grupo foi
formado com quatro (4) alunos de Engenharia Civil da Universidade
Nacional de Itapua e trés (3) alunos de Arquitetura da Universidade
Catdlica de Itapud. No ano 2009, o grupo foi formado com outros quatro
(4) alunos da carreira de Engenharia Civil que realizaram a parte final da
pesquisa sendo esta a medicdo dos indicadores e as andlises finais de
produtividade e qualidade, entre o grupo experimental e o grupo de
controle. Sendo o total de auxiliares de pesquisa trinta e dois (32)
alunos.

Na primeira etapa, foi explicado aos mesmos a finalidade da
presente pesquisa, receberam materiais e informag¢ao, sendo orientados
em relacdo as técnicas de capacitacdo mais eficientes para o ensino de
adultos, ressaltando que o emprego adequado das técnicas de ensino,
assim como a utilizacdo de recursos para transmissdo de conhecimentos
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e informagdes facilitam a compreensdo, assimilacdo, aceitacdo e
envolvimento dos treinados; portanto, a sele¢do dos métodos a serem
utilizados no treinamento deve ser considerada ponto chave.

Como base tedrica se teve em conta o exposto por Holanda;
Barros (2004), como também as recomendagdes realizadas pelo
Programa de Eficiéncia e Competitividade na Construcdo Civil (PECC,
2001) referente a utilizacdo de técnicas didaticas.

Em tal sentido, segundo Holanda; Barros (2004), na sele¢do e
definicdo dos métodos de treinamento a serem adotados, deve-se levar
em consideracdo alguns critérios, dentre eles:

o nimero de operdrios a serem treinados;

as principais caracteristicas dos treinados e o tipo de
comportamento a ser adquirido;

a disponibilidade temporal e financeira da empresa; e
o custo dos métodos escolhidos.

Também, segundo essas mesmas autoras, na fase de aplica¢do do
treinamento, deve-se ter certos cuidados, aqui destacados:

o material e os recursos necessdrios devem estar prontos
no inicio do treinamento. A falta de organizacio causa ma
impressdo, podendo gerar desmotivagao;

o material diddtico e as técnicas de instru¢do devem ter
qualidade;

o instrutor deve ter pontualidade, conhecimento sobre o
assunto e postura adequada para conduzir o treinamento. O
instrutor deve orientar e principalmente acompanhar o
treinado na execucdo das etapas necessdrias, tecendo
comentdrios  (negativos ou positivos) sobre seu
desempenho;

anotar sugestdes feitas pelos operdrios, as quais poderdo
vir a facilitar sua aprendizagem, as principais dificuldades
encontradas e possiveis solucdes;

deve-se tomar cuidado quanto ao local onde sera realizado
o treinamento. Ele precisa ser apropriado e condizente com
os métodos, técnicas e recursos escolhidos. Os treinados
precisam estar devidamente acomodados em carteiras
apropriadas que tenham apoio para as costas e para
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escrever; o local deve ser arejado e possuir claridade
adequada;

deve-se tomar cuidado com o horério e o tempo de duracio
do treinamento. Quando o treinamento for préitico, ou
misturar vdrios métodos, sua duracdo pode se estender
durante todo o dia; porém, deve-se lembrar de programar
intervalos de descanso e intervalos para questionamentos e
duvidas;

deve-se tomar cuidado com a duragdo das aulas tedricas.
Elas precisam ter intervalos, pois isso favorece a
assimilacdo, ndo deixando o treinando se dispersar. Os
periodos de aulas ndo devem ser superiores a 60 minutos,
tendo-se um total didrio de dois periodos com um
intervalo. A parte tedrica deve ser realizada,
preferencialmente, nas primeiras horas do periodo da
manha (8h as 10h), pois s@o as horas mais propicias para o
aprendizado.

Segundo o Programa de Eficiéncia e Competitividade na
Inddstria da Constru¢do — PECC (2001), a proposta sobre as condi¢des
indispensdveis que devem ser atingidas em cada processo de
aprendizagem, parte de quatro condi¢cdes que sdo aceitas pela maioria
das escolas de aprendizagem como vélidas:

As pessoas, especialmente os jovens e os adultos,
aprenderdo significativamente se demonstram interesse por
aprender. A motivacdo é um elemento que fortalece a
vontade do estudante para cumprir as experiéncias de
aprendizagem a que se propdem;

A segunda condi¢do € a oportunidade, para o estudante, de
adquirir toda a informagdo necessdria para aprender as
tarefas ou condutas previstas. Dessa condicdo bdsica
surgem outras secunddrias como podem ser a necessidade
basica de selecionar o meio adequado para facilitar sua
aquisicdo, utilizar o vocabuldrio apropriado e que os
docentes cumpram o papel que a técnica lhes pede;

A terceira condi¢do indispensdvel ¢é exercitar 0s
conhecimentos adquiridos. Dessa condi¢cdo podem surgir
outras relacionadas com o exercicio, como ser: a
disponibilidade dos materiais e recursos necessarios para
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que todo estudante exercite e que isto lhe permita
aproximar-se da conduta indicada, ou melhor, permita
manifestd-la; que os docentes calculem bem o nimero e
tipo de exercicios e praticas, entre outras recomendagdes;

= A quarta condicio ¢é retroalimentar e reforcar a
aprendizagem. Para o estudante pode ser estimulante ou
frustrante conhecer os resultados, mas sempre serd de
utilidade sabé-lo, pois serd um dos meios para corrigir
erros.

Por outro lado, no relativo as técnicas didaticas o PECC (2001)
propde que qualquer funcdo ou tarefa docente cumpre-se aplicando uma
metodologia e que para cada tarefa os docentes possam selecionar entre
dois ou mais opgdes metodoldgicas. Todas as metodologias propdem
uma forma geral, que lhe d4 um caminho, um estilo as experiéncias de
aprendizagem.

As técnicas didaticas apresentadas no citado programa revisam
trés metodologias presenciais e mais de sete técnicas de ensino. A
variedade oferecida deve—se ao fato de que ndo existe uma técnica que
possa facilitar a aprendizagem de todo tipo de condutas, mas, em
compensacdo, o docente sempre terd duas ou mais opgdes para
selecionar técnicas e materiais em uma estratégia didatica. Portanto, € de
utilidade para o docente conhecer o maior nimero possivel de técnicas
aplicdveis a seus programas, esse conhecimento resultard em melhores
planifica¢es e uma maior diversidade e atrativo a seu ensino.

A continuagdo apresenta-se na tabela 4, com uma classificagdao
com os recursos didaticos que aproveitam.

Em atencdo aos indicadores expostos por Holanda; Barros
(2004), relativos a selecdo e definicdo dos métodos de treinamento, das
caracteristicas peculiares tanto do lugar em que se tinha previsto realizar
a capacitacdo, a prépria obra, como da populagdo a treinar, os operarios,
para o presente treinamento, optou-se pela utilizacio do método
expositivo e como recurso o apoio das ldminas de dlbum seriado,
simulacdes e recursos audiovisuais.



129

Tabela 4 — Classificagdo de técnicas didaticas

TECNICAS DIDATICAS CLASSIFICADAS PELOS RECURSOS

DIDATICOS QUE APROVEITAM

1. Técnicas didéticas que aproveitam o recurso da palavra oral

Expositiva
Conferéncia

Simpésio-Painel

O docente introduz o tema, o desenvolvimento,
apoiando-se em materiais didaticos simples; conclui-se
fazendo um resumo.

Necessitam ser combinadas para exercitar os contetidos
expostos.

No simpdsio painel, uma equipe de alunos sido os
expositores.

2. Técnicas didéticas que aproveitam o recurso da demonstragdo

Demonstrativa de
Operacoes

Demonstrativa de
Processos

Demonstrativa
individual

Os docentes organizam a demonstragdo, executam as
operacdes ou desenvolvem o processo em frente aos
estudantes.

Os estudantes repetem as execugdes ou resolvem
determinados problemas no caso de processos ou
demonstracdes matematicas.

As priticas realizam-se até alcancar a autonomia ou
qualidade desejada.

3. Técnica

s didéticas que aproveitam o recurso da leitura

Leitura dirigida
Leitura comentada

Leitura
Compartilhada

O docente explica o tipo de leitura e as atividades dos
alunos.

Lé-se a informac@o individualmente ou em grupo; com
os conhecimentos lidos, os estudantes discutem
conhecimentos (leitura compartilhada), intercambiam
informacdo (leitura dirigida).

Os resultados das leituras e trabalhos valoriza-se e se
retroalimentam os estudantes.

4. Técnicas didat;

icas que aproveitam o recurso do trabalho de equipes

Diélogos
simultineos

Phillips 66

Confrontacdo

O docente forma as equipes, organiza o trabalho e
distribui os materiais didéticos.

Os docentes supervisam o trabalho em equipes e
preparam o intercambio de respostas.

Promove-se a participagdo para debater as respostas e
para chegar a conclusdes.
Requerem  materiais
audiovisuais.

informativos  impressos ou
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5. Técnicas diddticas que aproveitam os recursos da discussdo e o didlogo

Discussio em
grupos Pequenos

Aqudrio

Chuva de idéias
(Brainstorm)

Video Férum

O docente organiza o debate e explica as regras da
discussdo (cada técnica tem suas proprias regras).

O debate pode ser dirigido pelo docente ou por um
estudante. Promove-se a participacdo, aproveita-se as
diferencas e se canaliza a discussdo para tirarem-se
conclusdes ou tomarem-se decisoes.

No caso do video férum, depois da projecdo procede-se
a discussdo. Requer guias para a discussao.

6. Técnicas diddticas que aproveitam os recursos da narrago e a andlise

Estudos de casos
tipo Harvard

Processo de
Incidentes

Estado maior

O docente organiza o trabalho e distribui o caso ou
incidente.

Os estudantes respondem ao questiondrio e depois em
grupo confrontam suas respostas e defendem de maneira
argumentada suas posicdes, sob a moderacdo do
docente.

O docente orienta a discussdo voltada a conclusdes e
descobrimento dos conhecimentos.

Requer  materiais  informativos  impressos  ou
audiovisuais especiais, em que se apresentam as
histdrias e os questiondrios por resolver.

7. Técnicas didaticas que aproveitam o recurso das vivéncias

Dramatizagdo
Didatica

Exercicios
vivenciais

Simulagdes

O docente forma as equipes, organiza o trabalho e
distribui os materiais didaticos.

Os docentes supervisam o trabalho em equipes e
preparam o intercambio de respostas.

Promove-se a participagdo para debater as respostas e
para chegar a conclusdes. Requer materiais informativos
impressos ou audiovisuais, problemas no caso de
processos ou demonstragdes matematicas.

Fonte: PECC (2001)

As laminas de dlbum seriado: esse recurso de apoio consiste num

cavalete de metal, que permite suportar e manipular pregas de papel. As
folhas s@o sustentadas por meio de suportes de madeira que vao
pregadas na parte superior dos papéis. Seu tamanho é de 80 cm de
largura por 110 cm de comprimento. As laminas de dlbum seriado sdo as
folhas com textos e ilustracdes elaboradas conforme certos critérios e
que se elaboram antes de chegar a sala de aula. Os critérios (a seguir na
elaboragdo) servem para conseguir uma boa utilizacio do mesmo e
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alcancar seu bom entendimento, esses s@o localizacdo, legibilidade,
distribui¢do, tamanho da letra.

Sua principal caracteristica é o seu potencial de combinar textos,
cores, imagens, conservando para posteriores aplicacdes as laminas
elaboradas. Também se utiliza a lousa branca como recurso diditico
auxiliar, que consiste numa superficie grande que serve para anotar
textos, imagens, idéias e conteidos breves.

Com respeito as simulacdes, as mesmas influenciam
favoravelmente na aprendizagem, visto que os operdrios podem
observar de forma direta o procedimento correto, com relagdo a algum
processo construtivo, como por exemplo, coloca¢do de pisos por parte
de um operdrio qualificado. Quanto aos recursos audiovisuais, 0s
mesmos também oferecem a possibilidade de observar e reter
informacdo dos temas que sdo apresentados. Esses recursos devem ser
utilizados como uma ferramenta que auxilie na acdo do instrutor,
favorecendo a concentracgdo, a aplicacdo e a retencdo de conhecimentos,
tornando a comunica¢do mais eficiente.

Carvalho (1998) salienta que o éxito da formacdo € alcancado
com maior facilidade, se todos os recursos didaticos forem utilizados, no
intuito de ativar os sentidos humanos no auxilio do aprendizado,
conforme pode ser observado ao se utilizar como referéncia os seguintes
dados relacionados a aprendizagem. Segundo os estudos da Socondy-
Vacuum Oil Co Studies: retemos: 10% do que se 1€, 20% do que se
escuta, 30% do que se vé, 50% do que se vé e escuta, 70% do que se
ouve e logo discute, 90% do que ouve e logo se realiza; aprende-se: 1%
por meio do paladar, 1,5% por meio do tato, 4,5% por meio do olfato,
11% por meio da audi¢do, 83% por meio da visdo.

Por outro lado, os instrutores, receberam também informacgao
com respeito as seguintes disciplinas, por considerd-las basicas em
funcdo de sua relevancia para o objetivo da presente pesquisa, sendo
estas as que se detalham a continuagao:

= Seguranca e Sadde no Trabalho;

= Leitura e interpretacdo de plantas;
= Formas para concreto armado;

* Armaduras para concreto armado;
= Alvenaria racionalizada;

= Instalaces sanitdrias;

= Revestimentos;

= Operagdes matemdticas bésicas.
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Figura 3 — Etapa de capacitacdo de monitores

Assim sendo, durante essa fase, os instrutores realizaram
simulacdes de treinamento, a modo de prética, sob a dire¢cdo do
pesquisador que avaliou as apresentacdes e fez as recomendacdes,
medindo o tempo de duragdo dos mesmos.

Esse treinamento prévio dos instrutores antes de sua intervengdo
na obra foi levado a cabo nas quartas-feiras e sextas -feiras, no horério
das 8h as 11h.; no local da Universidade Catdlica de Itapud, com uma
duracdo de dois meses (margo-abril-2007), sob a direcdo do
pesquisador.

3.2.2.2 Verificag@o das necessidades de treinamento dos operarios

Essas necessidades de treinamento, segundo expressa Chiavenato
(2002), sdo as caréncias de preparacio profissional das pessoas, ou seja,
a diferenca entre o que uma pessoa deveria saber e fazer e aquilo que
realmente sabe e faz. Para o citado autor, quando o treinamento localiza
essas necessidades ou caréncias e as elimina, é benéfico para os
empregados, para a organizacdo e, sobretudo, para o cliente. Caso
contrario, representard um desperdicio ou uma simples perda de tempo.
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Segundo Holanda; Barros (2004), para se fazer o levantamento
das necessidades do treinamento, deve-se analisar os problemas que
estdo ocorrendo com maior frequéncia e que estejam atrapalhando o
desempenho dos operdrios, bem como dificultando a obtencdo da
qualidade definida para o servico.

Segundo Gil (2000), para diagnosticar as necessidades do
treinamento ha que considerar:

Andlise dos Recursos
Humanos
Conhecimentos, Habilidades e
Atitudes Disponiveis

Anadlise das Tarefas

Necessidades de

Conhecimentos, Habilidades

. X Treinamento
e Atitudes Requeridas

Figura 4 — Diagnéstico das Necessidades de Treinamento
Fonte: Gil (2001)

A observagdo da execucdo da tarefa possibilita identificar a
lacuna entre desempenho desejado e desempenho real dos empregados.
A andlise da tarefa consiste na identificacdo das atividades que
compdem as tarefas e 0s requisitos pessoais necessdrios para seu
desempenho eficaz. A capacitacio tem como objetivo fundamental
capacitar as pessoas para o desempenho de suas atribuicdes de seus
cargos, esses cargos estdo constituidos por tarefas. Conforme a Gil
(2001), a anélise das tarefas requer a obtencdo dos seguintes dados:

a) identificacdo das atividades que compdem a tarefa;

b) identificacdo das responsabilidades do executante da
tarefa;

c¢) identificacdo das condicdes de trabalho e riscos; e

d) conhecimentos, habilidades e atitudes requeridas.

Esses dados podem ser obtidos mediante procedimentos diversos,
segundo Gil (2001) os mais comuns sdo:

a) Questionario: pode ser respondido pelo ocupante do
cargo, ou por seu superior imediato. E um procedimento
rdpido, econdmico, de fécil tabulacdo e aplicdvel a um
grande niimero de pessoas;
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b) Entrevista: possibilita a obten¢do de informagdes mais
complexas e acuradas, sem exigir que o respondente tenha
que escrever. Porém, exige maior dispéndio de tempo e a
presenca de profissionais capacitados para sua realizacgio;

¢) Observacio: E o procedimento que garante maior
confiabilidade as informag¢des obtidas. Seu alcance,
entretanto, € limitado, pois ndo se aplica a tarefas
complexas;

d) Discussio em Grupo: E um procedimento que vem sendo
cada vez mais utilizado. Permite a obtencdo de dados em
profundidade, num curto espaco de tempo. Apresenta, no
entanto, certa limitacdo, pois a coleta de dados é feita de
maneira indireta.

Na presente pesquisa, depois de haver realizado entrevistas com
0s operdrios como também observacdes com respeito as tarefas por eles
executados na obra, procedeu-se a elaboracio de um mapa de
competéncias (APENDICE B). Esse mapa de competéncia foi elaborado
seguindo as pautas que se apresentam (a continuagao):

= Identificagdo das tarefas (fungao fundamental);

= Constituicdo dos grupos de trabalho para a determinacgao
das competéncias;

= Elaboragao, aplicacdo e avaliacdo dos instrumentos para a
determinacdo das competéncias do mapa;

= Determinagdo das competéncias laborais e suas unidades.

Em relacdo a andlise dos recursos humanos, de acordo com Gil
(2001), o mesmo consiste em verificar em que medida os empregados
dispdem de conhecimentos, habilidades e atitudes requeridas para o
desempenho das tarefas necessdrias para o alcance dos objetivos da
organizacdo. Assim, a andlise organizacional esclarece seus objetivos, a
andlise das tarefas, o que € necessdrio para alcancar os objetivos, e a
andlise dos recursos humanos as caréncias do pessoal e suas
necessidades quanto a execugdo da tarefa.

Segundo o mesmo autor, essa andlise dos recursos humanos pode
ser feita por diversos meios, tais como entrevistas, questiondrios testes e
simulacdes. Entretanto, o mais efetivo consiste na observacdo direta ou
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indireta da execucdo da tarefa, ji que possibilita identificar o
desempenho desejado e o desempenho real dos empregados.

Na presente pesquisa, para a andlise dos recursos humanos, em
primeiro lugar procedeu-se a confeccionar uma ficha de informacéo das
pessoas, apresentada na figura 5. Essas fichas de informagdo permitem
conhecer dados basicos das pessoas que compdem a empresa cCOmo
categoria, antiguidade, remuneracio, reacdes alérgicas a medicamentos,
grupo sanguineo, doenga, se tivesse algum acidente a quem contatar € o
meio para fazé-lo. O modelo da ficha de informacdo, utilizado na
pesquisa foi a seguinte:

CODIGO: Ficha N°:
Nome e Sobrenome: Data:
Residéncia:
Celular: Telefone: Especialidade:
R.G.: Idade: Data de Nasc.:
Estado Civil: Seguro Med.: | Remuneracio:
Incorporacio: Email:
Grupo Sanguineo: Situacao:
Anos na construcio: Motivo:
Alergias: Assinatura:

Em caso de emergéncia avisar a:

Figura 5 — Ficha de informagao bdésica dos operdrios que compdem a
empresa

Também elaborou-se outra ficha que continha dados sobre seus
conhecimentos, quanto as especialidades para as quais foi capacitado ou
certificados que possui o operdrio. Esta ficha pode-se observar na figura
6.
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CODIGO: Ficha N°:
Especialidades realizadas Necessidades de capacitacao
Habilidades especiais Cursos aos quais frequentou

Formacao Escolar:

Figura 6 — Ficha de conhecimentos dos operdrios que compdem a
empresa

Obtidos os dados com respeito aos operdrios que fazem parte da
obra pesquisada, procedeu-se a realizar entrevistas estruturadas. As
entrevistas foram organizadas em relacdo ao mapa de competéncias, em
que as perguntas estdo relacionadas as unidades de competéncia,
utilizando a mesma enumeracdo. As codificagcdes usadas e seu
correspondente padrdo sdo:

A 4

Competéncia

Processo Alvenaria

> Subprocesso Impermeabilizagao
C|lA]I 1(1]1
Mddulo 1
Unidade 1
> Pergunta 1

Figura 7 — Cédigo utilizado nas entrevistas
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A continuacdo mostra-se na tabela 5, um modelo da entrevista,
com o fim de exemplificar a forma de realizagdo da andlise dos
operarios para a obtencdo dos dados para determinar as necessidades de
capacitacdo nas distintas especialidades.

Tabela 5 — Modelo de entrevista

Mapa de Competéncias Operdrios do Setor Edificacdes

Entrevista com Operarios do Setor Edificacdes

Processo Alvenaria — Subprocesso Impermeabilizacido

Cadigo

CAIlll

CAIll12

CAIl13

CAlIl1l4
CAIll5
CAIl1l6

CAIl.17
CAIl18

CAIl19
CAll2.1

CAIl13.1

CAI132

CAI133

CAIl134
CAI135

Perguntas
Conhece qual € a fung@o da impermeabilizacéo de elementos
estruturais nas edificacdes?

Conhece os lugares mais frequentados a serem
impermeabilizados?

Conhece quais sdo os sistemas mais comuns de
impermeabilizacdo?

Conhece os tipos de impermeabilizagdo com pinturas?
Realizou uma impermeabilizagdo com pinturas?

Conhece as pinturas asfalticas mais utilizadas para
impermeabilizacdes de elementos?

Conhece as pinturas de poliuretanos?

Realizou alguma vez impermeabilizacio com membranas
asfélticas?

Conhece marcas de pinturas asfalticas utilizadas?

Sabe como se devem transportar os materiais para
impermeabilizacdo e como armazen4-los?

Conhece como deve ser a superficie antes de receber a
impermeabilizacdo?

Sabe por que se realizam as babetas nas zonas a
impermeabilizar?

Sabe por que sempre devemos desaguar rapidamente a dgua
da chuva?

Sabe por que os bueiros devem ter uma inclinag¢do?

Conhece técnicas para verificar as inclinagdes em redes
fluviais?

11234
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CAI136

CAI137

CAIl4.1

CAIl42

CAIl143

CAIl44

CAIl45

CAI21.1

CAI212

CAI213

CAlI214

CAI22.1

CAI222
CAI23.1

CAI232
CAI233

CAI234

CAI235

CAI3.1.1
CAI3.12

Sabe como devem ser as terminagdes das superficies
impermeabilizadas?

Por que devemos ter em conta as condi¢des climéticas antes
de realizar uma impermeabiliza¢do?

E importante que a superficie esteja seca antes de aplicar a
capa impermeabilizante?

Antes de realizar qualquer impermeabilizagdo o importante é
que esteja limpa, sabe por qué?

Sabe como deve estar a superficie antes de realizar a
reparacio da impermeabilizacio?

Sabe que ao reparar uma impermeabilizagdo se deve atender
a compatibilidade de materiais?

Sabe por que se deve verificar que a superficie a
impermeabilizar seja bem firme?

Conhece as pinturas para impermeabilizac¢do de base a
solvente?

Quais sdo as precaucdes a tomar para a utilizacdo de
pinturas com solventes?

Sabe quando se recomenda usar pinturas acrilicas ao realizar
impermeabilizacdes?

Utilizou alguma vez pinturas acrilicas para realizar
impermeabilizacdes?

Sabe por que se utilizam os refor¢cos ao impermeabilizar com
pinturas?

Sabe em que casos se utilizam as vedagdes betuminosas?

Sabe qual é o o primeiro procedimento que devemos realizar
para impermeabilizar um elemento?

Sabe o que € a imprimacio e quando se utiliza?

Sabe por que é importante conhecer o tempo de secagem das
pinturas?

Por que € importante prestar aten¢do ao realizar uma
impermeabilizacdo nas juntas?

Sabe por que se realiza a prova de dgua nas zonas
impermedveis?

Conhece os diferentes tipos de membranas betuminosas?

Realizou alguma vez impermeabilizacdo dos bueiros de
redes fluviais?



CAI32.1
CAI33.1

CAI332
CAI333

CAI334

CAI335

CAI33.6

CAI337
CAI3338

CAI4.1.1

CAI4.21

CAI43.1

CAIl44.1
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Conhece a impermeabilizagdo de membrana mono capa?

Ao realizar impermeabiliza¢do de esquinas, quantos
centimetros de solape deve ter?

Conhece a impermeabilizacdo de membrana bi capa?

Sabe que ao realizar a colocacdo de membranas hd de se
levar em conta o declive da superficie?

Sabe o que deve fazer para corrigir os defeitos ao utilizar
membranas?

O que faria se o solape € insuficiente na impermeabiliza¢do
com membranas?

O que faria se hd bolhas na impermeabilizacdo realizada
com membranas?

Como solucionaria se h4 restos de materiais nas membranas?

O que faria se ocorrem unides mal soldadas nas
impermeabilizacdes com membranas?

Que solucgdo lhe daria a membranas que se descolam das
paredes nas impermeabilizacdes?

Quais sdo os tipos de argamassas com hidréfugos que se
conhecem?

Sabia que a argamassa com hidréfugo deve ser utilizada
dentro das 2 horas de sua preparacao?

Sabe que ao aplicar as argamassas com hidréfugo primeiro
deve fazé-lo em superficies horizontais e em seguida em
superficies verticais?

Ao efetuar as entrevistas, analisaram-se as respostas e
quantificaram-nas e, a valoriza¢do adotada ia do 1 ao 4, cada nimero
expressava o seguinte:

a. (1) os operdrios necessitam uma capacitacdo bdsica, ndo
tém conhecimento, a capacitacdo deve-se preparar para
inexperientes no servigo;

b. (2) os operdrios necessitam uma capacitacio em

competéncia de Nivel I, ou seja, sabem algo do tema, mas
seu conhecimento nio € exato;



140

c. (3) os operdarios necessitam uma capacitacio em
competéncia Nivel II, ou seja, necessitam uma capacitagio
especifica mais avangada no tema;

d. (4) os operdrios sdo competentes nesse servico.

Recolhidas todas as informagdes, procedeu-se a andlise das
mesmas. Essa andlise constituiu em verificar em que medida os
operdrios dispdem das competéncias gerais, ou seja: conhecimentos
basicos e habilidades para o desempenho das tarefas, dados esses que
revelaram as caréncias com as quais 0s mesmos contavam.

Da analise das tarefas e dos recursos humanos, obtiveram-se suas
caréncias e foi organizada uma lista com as necessidades de treinamento
dos operdrios, nas especialidades de Pedreiro, Auxiliar de Pedreiro,
Carpinteiro, Armador e Auxiliar Armador. Definidas estas necessidades
de treinamento, programou-se o desenvolvimento das seguintes
disciplinas:

= Leitura e interpretacdo de plantas, e realizacdo de trabalhos
preliminares;

= Formas de elementos estruturais;

= Tecnologia do concreto;

= Seguranca e satide no trabalho;

= Implantacdo do programa 5S;

= (Qualidade ambiental;

= Armaduras para concreto armado;

= Alvenaria racionalizada;

= Instalacdes sanitdrias;

= Revestimentos.

3.2.2.3 Capacitacdo dos operdrios

Determinadas as necessidades de treinamento e levando em
consideracdo as disciplinas selecionadas, procedeu-se a organizar o
contetido das mesmas, formando-se grupos de instrutores com o fim de
dividir os temas a serem desenvolvidos, os quais desenrolaram-se, na
prépria obra, tomando em consideracdo o modelo de treinamento por
competéncias laborais. Esses grupos de instrutores conformaram-se
como segue:
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No ano 2007:

= Grupo I: Instalacdes Hidrosanitdrias Residenciais;
Qualidade Ambiental na construcdo; Leitura e
Interpretacdo de Plantas.

= Grupo II: Alvenaria e Aberturas; Revestimento de pisos,
Escadas e Rampas;

* Grupo III: Armado do Concreto, Constru¢do de Tetos,
Seguranca e Saude;

= Grupo IV: Formas de Elementos Estruturais; Tecnologia
do Concreto; Método de Gestdo 5S.

No ano 2008:
= Grupo I: Formas de Elementos Estruturais, Tecnologia do
Concreto, Armado do Concreto, Método de Gestao 5SS,
Segurancga e Saudde;
= Grupo II: Alvenaria Racionalizada; Revestimento de
Pisos, Escadas e Rampas, e Instalacdes Hidro-sanitarias,
Leitura e Interpretagdo de Plantas.

Levando em consideracdo os resultados obtidos com as
entrevistas e observacdes, o grupo de pesquisa, optou também por
realizar aulas individuais para suprir algumas caréncias especificas dos
operarios.

A capacitacdo, durante o ano 2007 teve inicio no més de Maio,
conforme € apresentado a continuagao:

O método mais utilizado foi o expositivo participativo,
organizado em 45 minutos de exposicdo e 15 minutos de debate, e ou de
simulacdo, como recurso de apoio as laminas do dlbum seriado e
recursos audiovisuais como videos de contetdo de seguranga, de satide e
de procedimentos construtivos.

O hordrio da capacitagdo foi as sextas-feiras das 8h as 9h. Nesse
sentido, destaca-se que nesse ano o escasso hordrio para a capacitagio
apresentou-se como uma dificuldade para o desenvolvimento do
contetido da capacitagdo, pelo lento avango das disciplinas. No entanto,
esse foi o tnico hordrio no qual o subempreiteiro permitiu desenvolver
as aulas de treinamento.

A primeira aula da capacitacio teve lugar na data de 3 de maio de
2007, iniciou-se com a disciplina “Formas de Elementos Estruturais” e
terminou a ultima disciplina, na data de 27 de dezembro de 2007.

Apresentam-se a seguir as fotos de capacitacdo individual e
grupal durante o ano 2007.
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Figura 9 — Capacitagdo grupal ano 2007

A capacitagdo durante o ano 2008, na obra piloto na fase de
estrutura e alvenaria desenvolveu-se conforme segue:

O método mais utilizado foi o expositivo participativo,
organizado em 45 minutos de exposi¢cdo e 15 minutos de debate. Como
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parte do material didético foi utilizado o elaborado pelo “Programa de
Eficiéncia e Competitividade na Construgdo - PECC” da Céamara
Paraguaia da Construgdo que estd preparado para o treinamento por
competéncias, com moédulos independentes. O programa tem metas de
estudo por cada médulo, apresentando as competéncias que devem ser
alcangadas em cada médulo, além de materiais didaticos preparados pela
prépria equipe de pesquisa, em que consistiu num manual de seguranca
e sadde.

O hordrio da capacitagdo foi o das quartas e sextas-feiras de 8h as
%h. Com ele, pode-se superar a dificuldade apresentada no ano 2007,
com respeito ao escasso hordrio disponivel para as capacitagdes, o que
possibilitou um melhor avanco do desenvolvimento das disciplinas.
Deve-se ressaltar que esse aumento na quantidade de horas foi em razio
de que o préprio pesquisador, na presente obra piloto, desempenhava-se
como Diretor de obra, chegando, assim, a um acordo com o
subempreiteiro de servigos.

A primeira aula da capacitac¢@o, na obra piloto, iniciou-se no més
de maio de 2008, com a disciplina de “Tecnologia do concreto”,
enquanto que a ultima aula terminou na data de 17 de dezembro, com a
disciplina “Revestimentos”.

O projeto da obra piloto onde desenvolveu-se a pesquisa no ano
2008 pode-se observar a continuagdo na figura 10.

Figura 10 — Obra piloto utilizada para a pesquisa

O local conta com uma superficie de 851,81 m’, a superficie a
edificar de 1020,12 m”> em 5 plantas e a superficie de construgdo
auxiliar de 80 m’, que inclui escritério, depésito para materiais e
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disposicdo de ferramentas, dormitério do vigia, e um setor particular
reservado para refeitrio/capacitacdo. Além disso, conta com sanitdrios
para os operarios e para o escritorio.

Figura 11 — Interior da obra no final da pesquisa

Figura 12 — Obra no final da pesquisa
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Em sequéncia, apresentam-se fotos da capacitacdo grupal e
individual dos operarios durante o ano 2008.

|
m‘.‘, ‘lﬂ'-:‘ - I | me | e

- e T O -

Figura 14 — Capacitacdo individual dos operdrios Ano 2008
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3.2.2.4 Avaliacdo da capacitacio

A avaliagdo constitui um dos aspectos mais criticos da
capacitacdo por ser uma atividade delicada e complexa, normalmente
deixada em segundo plano quando ndo é rejeitada. No entanto, s6 a
partir da avaliagdo é que se pode saber se a capacitacio alcancou seus
objetivos (GIL, 2001).

Segundo Holanda; Barros (2004), a avaliagdo do treinamento
deve ser feita considerando-se trés niveis: o de reacdo dos operdrios, o
de aprendizagem do conteido do treinamento e o da mudanca de
comportamento na execucdo dos servigos. A avaliacdo da aprendizagem
do conteddo do treinamento pode ser realizada por meio de uma prova
oral ou de uma prova com ilustracdes, ja que a grande maioria, na
construcdo de edificios, muitas vezes ndo € alfabetizada.

Dentre as recomendagdes feitas pelas citadas autoras:

= A avaliacdo pode ser realizada individualmente ou em
grupo. A avaliagdo feita em grupo tem a vantagem de o
instrutor refor¢ar o aprendizado dos alunos, pedindo para
que o aluno avaliado explique os motivos de sua escolha,
proporcionando, assim, abertura para debater a questao.

* Na avaliagdo de mudan¢a de comportamento na execucio
dos servicos, deve ser avaliado se os operdrios estdo
aplicando o que aprenderam no treinamento e se o
treinamento fornecido melhorou seu desempenho. Para se
avaliar tecnicamente podem-se realizar novas praticas,
como por exemplo, a execucdo de alguma etapa explicada
no treinamento. Essas devem ser realizadas no canteiro de
obras ou num protétipo para tal fim.

Um aspecto que também pode ser levantado € o custo final do
treinamento e a partir de sua andlise verificar se o investimento trouxe
resultados satisfatérios.

Verificado que o treinamento ndo atingiu os resultados esperados
ou que ndo foi adequado, deve-se retornar a fase de estabelecimentos de
metas e objetivos. Estes devem ser reestruturados e outra programagao
de treinamento realizada. Caso seja verificado que o treinamento teve
resultado satisfatdrio, deve-se registrd-lo num banco de procedimentos
para treinamento. Este deve ser criado pela empresa, com o objetivo de
guardar os programas de treinamento criados e realizados para os
operarios. Uma vez arquivado o treinamento este pode ser usado outras
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vezes em que forem identificados necessidades e objetivos de
treinamento semelhantes.

Conforme as recomendacdes, o grupo de pesquisa, avaliou os
resultados do treinamento por intermédio de provas orais com
ilustracdes e simulacdes.

Essa avaliacdo do resultado do treinamento foi realizada nos trés
niveis de competéncia:

1. Os conhecimentos adquiridos por meio de avaliacdo oral e
simulacdes;

2. As habilidades pela verificacio de como o operdrio
realizava os trabalhos apds o treinamento;

3. As atitudes, que foram verificadas depois de terminar todas
as disciplinas, com uma verificacdo da observacio se ele:
trabalha em grupo, assisténcia regular ao trabalho, uso dos
equipamentos de protec¢do individual adequado ao servico,
j4 que a competéncia € insepardvel da acdo, sendo um
atributo que s6 pode ser apreciado e avaliado em uma
situacdo determinada.

A figura 15 apresenta uma foto da etapa da avaliacdo dos
operarios.

Figura 15 — Avaliac¢do dos operdrios

As avaliagdes encontram-se no (APENDICE A).
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3.2.2.5 Entrega dos certificados aos operarios

O fato de receber um certificado € para o operdrio um evento
muito importante ji que aumenta sua autoestima, tendo presente que
muitos ndo tiveram a oportunidade de realizar uma educacgio formal.

A certificacdo dos operdrios para a presente pesquisa requer o
cumprimento dos requisitos prévios: a) 75% de assisténcia as aulas b) 75
% de aproveitamento, quanto a avalia¢do das provas.

Foram avaliados os conhecimentos e as habilidades por meio das
provas e a observagao direta no seu desempenho de trabalho. As atitudes
nao foram avaliadas ao finalizar a capacita¢do no ano 2008, isto ocorreu
para que a entrega de certificado de participagdo seja imediata e poder
avancar ao estudo de operdrios polivalentes. As atitudes foram
observadas durante o processo do estudo de controle de produtividade e
qualidade em 2009.

Os certificados foram elaborados pela equipe de pesquisa com o
aval da Universidade Catélica de Itaptia e a Universidade Nacional de
Itapua.

Em continuacdo, apresentam-se fotos de entrega dos certificados
aos operdrios no anos 2007 e 2008 e modelo do certificado.

Figura 16 — Entrega de certificados ano 2007
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Figura 17 — Entrega de certificados ano 2008

Universidad _

Facubiad de Cienciasy Tecnobogia

Constancia

Martin Qutierres

Realizo el curso y demostréo Competencia en la especialidad de:

Armiade de Hormiagen

Totalizando 15 horas de instruccién

Encarnacidn, Noviembre de 2007

Adriara Dekel “ing. Jome Gonzaks Maya Arq Maio Zapulowich
stuctor Coordinactr Docane AyT

Figura 18 — Modelo dos Certificados

3.2.2.6 Avaliacdo do Programa de Capacitagio

Uma vez concluida a capacitagdo dos operdrios, levou-se a cabo a
avaliacdo dos instrutores e do programa de capacitacdo. Para isso teve-
se em conta a Escala de Likert, a qual mede atitudes ou predisposi¢des
individuais em contextos sociais particulares. Conhece-se como escala
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somada devido a que a pontuagdo de cada unidade de andlise obtém-se
mediante o somatdrio das respostas obtidas em cada item.

A escala constréi-se em fungdo de uma série de itens que refletem
uma atitude positiva ou negativa acerca de um estimulo ou referente.
Cada item estd estruturado em cinco alternativas de respostas. A
qualificagdo ou pontuacio assinala-se de acordo com a direcdo do item,
se tem uma direcdo positiva a pontuacgio é:

( +2 ) Totalmente de acordo
(+1) De acordo

( 0 ) Indiferente

(-1) Em desacordo

(-2 ) Totalmente em desacordo.

No caso de o item possuir uma direcdo negativa, a qualificagdo
fica invertida. Os itens apresentam-se em forma de enunciados cujo grau
de acordo ou desacordo se solicita a unidade de andlise. A quantidade de
enunciados, que integra uma escala Likert varia de acordo com a
natureza da varidvel de operag@o. Os passos a seguir para a constru¢io
da escala sdo:

» Definicdo da varidvel a medir;

= Determina-se como se haverd de medir e se definem os
indicadores;

= Desenho de uma quantidade suficiente de itens favordveis
e desfavordveis a varidvel que se pretende medir;

= Depuragdo da escala por meio de um estudo piloto com o
propésito de selecionar os itens que haverdo de integrar-se
a versdo final da escala;

»  Administragdo da versdo final da escala as unidades de
andlise que integram a unidade mostra do estudo;

» Atribuir uma pontuagdo a cada item de acordo ao
procedimento descrito anteriormente;

= Obtencdo da pontuacdo total de cada unidade de mostra,
refletindo a atitude global com respeito a varidvel medida.

No que diz respeito a presente pesquisa, para a avaliacdo foi
utilizado o formuldrio proposto por Oliveira (2008). Esse formuldrio
permite medir, por meio da utilizacdo da Escala de Likert, a motivagao
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dos operarios, a capacitacdo, os instrutores, o ambiente da empresa e a
transmissdo de conhecimentos. A continuag@o se apresenta na tabela 6 o
contetdo de parte de dito formuldrio.

Tabela 6 — Parte do formuldrio de Avaliacio

AVALIACAO DA CAPACITACAO E DO INSTRUTOR

DADOS GERAIS Ne
EMPRESA:
CURSO: CARGA HORARIA:
INSTRUTOR:

AVALIACAO DO CURSO DE CAPACITACAO - ECC
CODIGO | ITENS BB |® |®© | © |60

ECCO1 O tempo que durou o
treinamento (carga hordria)

ECCO02 O que foi apresentado no curso
(contetdo)

ECCO03 Os objetivos cumpriram-se

ECCO04 Os assuntos foram apresentados
de forma clara e organizados

ECCO05 Associagdo da teoria com a
prética

Fonte: Oliveira (2008)

Esses formularios foram apresentados e explicados aos operarios
e por meio deles os mesmos tiveram a oportunidade de avaliar os
instrutores e ao programa de capacitacdo, indicando seu grau de
conformidade. Esses dados sdo apresentados no capitulo quinto.



CAPITULO 4

MEDICAO DE DESEMPENHO ENTRE OPERARIOS
TREINADOS E NAO TREINADOS

4.1 COLETA DOS DADOS POSTERIORES AO TREINAMENTO

No ano de 2009, terminada a fase de treinamento e posterior a
entrega de certificados aos operdrios, o grupo de pesquisa procedeu a
verificagdo dos resultados da capacitacdo para sua andlise. A tal efeito
para avaliar estes resultados tomou-se em consideracdo: a) Os recursos
humanos treinados e certificados (operdrios polivalentes, chamado
grupo experimental); b) Operdrios que ndo receberam o treinamento
(operdrios ndo polivalentes, chamado grupo de controle).

Para a presente pesquisa, consideram-se polivalentes os operarios
com quatro ou mais certificados de especialidades.

A coleta de dados foi realizada na obra piloto por meio do estudo
de atividades e tarefas executadas pelos dois grupos.

A obra piloto antes descrita conta com dois andares repetitivos, o
1°igual ao 3° e 0 2° igual ao 4°; portanto a distribui¢do dos andares para
os dois grupos de operarios foram:

= Grupo Experimental: 1° e 2° Andar;
=  Grupo de Controle: 3° e 4° Andar.

Numa primeira etapa, desenvolveram-se os trabalhos no 1° e 2°
andar, no periodo de Marco, Abril e Maio do ano 2009 por parte do
grupo experimental e ao finalizar os trabalhos retiraram-se os mesmos e
entrou em agdo o grupo de controle a levar a cabo as mesmas tarefas no
3° e 4° andares, no periodo de Junho, Julho e Agosto do ano 2009. Os
dois grupos estavam compostos de 6 pedreiros e trés serventes por
grupo.

A fim de realizar as comparacdes nas mesmas condigdes
desconsideraram-se os transportes verticais, tendo em conta somente 0s
trabalhos, uma vez que os materiais estavam postos no lugar de sua
utilizagdo.

Para o transporte vertical de materiais contratou-se uma equipe de
serventes que se dedicaram, exclusivamente, a essa tarefa a fim de ndo
alterar resultados nas medicdes e que as condigdes de trabalho de cada
grupo sejam os mais parecidos possiveis.
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A coleta de dados e medic¢des s@o as atividades mais importantes
para a obtenc¢do dos indicadores de produtividade e qualidade. Para isto
existe uma forma de coleta utilizada na qual as medi¢des das entradas,
ou seja, a coleta dos homens-hora despendidos diariamente numa
determinada tarefa, realizou-se por observacdo direta, continua e por
meio de registros em planos de atividades preparadas para tal efeito.

Obtém-se o nimero de homens-hora relativos a um determinado
dia de trabalho, somando-se as horas trabalhadas por cada membro da
equipe. Apropriam-se as horas trabalhdveis pelos operdrios, isto €, o
tempo em que o operdrio esteve na obra disponivel para o trabalho. Com
relacdo as equipes, devem-se distinguir dois grupos: 1) equipe de
producio direta e 2) equipe de producio indireta ou equipe de apoio.
Enquanto a primeira inclui os funciondrios diretamente envolvidos na
producio do servico ou que ddo apoio nas suas proximidades, a segunda
contempla os operdrios envolvidos em tarefas auxiliares a producdo
mais distantes do local propriamente dito em que o servigo final se
materializa (ARAUJO; SOUZA, 2001).

Uma vez registrados os dados de cada grupo (experimental e
controle), esses processaram-se para conseguir a obtencdo dos valores
que conformam a lista de indicadores a serem avaliados na investigagao.

Araujo; Souza (2001) destacam que para a quantificacdo do
servico de alvenaria, estudam-se as tarefas de marcacdo, elevagdo e
fixacdo. Em funcdo dos esforcos relativos entre tarefas, podem-se
definir fatores de conversdao que servem para transformar as quantidades
de uma certa tarefa em uma quantidade equivalente do servico. Os
mesmos autores indicam que o levantamento de informacgdes que
caracterizam os servicos dardo origem a um banco de dados que
subsidiard a eleicdio de fatores potenciais influenciadores da
produtividade.

Segundo Formoso; Ino (2003), tradicionalmente, dentro dos
modelos de gestdo, as medi¢gdes podem ser utilizadas para: (a)
demonstrar o desempenho atual dos processos, identificando problemas
e auxiliando a priorizacdo de acdes de melhorias; (b) controlar os
processos a partir de padrdes de desempenho previamente estabelecidos,
nesse caso, a identificacdo de desvios em relacio ao padrdo pode
desencadear agdes corretivas para solucdo de problemas; e (c) verificar o
impacto das a¢des de melhorias sobre o desempenho do processo.

Os modelos para desenvolvimento de sistema de medicdo de
desempenho, em geral, apresentam como um dos seus principios basicos
o foco em aspectos criticos dos processos. Estes aspectos criticos devem
ser identificados a partir da defini¢do estratégica da empresa e dos seus
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fatores criticos de sucesso. Ou seja, o desenvolvimento de um sistema
de avaliacdo de desempenho pressupde a prévia identificagdo daquilo
que é importante para o processo a ser avaliado (LANTELME et al.,

2001).

Dessa forma, considerando a situagdo especifica que for aplicado,
pode-se apontar uma série de requisitos basicos para a selecdo de um
indicador (Berliner e Brimson, 1988; Tiroi et al. 1992; Neely et al.
1996). Eles sdo:

a)

b)

c)

d)

e)

g)

Seletividade: os indicadores devem estar relacionados a
fatores essenciais ou criticos do processo a ser avaliado.
Esses fatores devem ser identificados a partir de uma
perspectiva estratégica, que considera os fatores criticos de
sucesso da empresa dentro do seu mercado de atuagdo;
Representatividade: o indicador deve ser escolhido ou
formulado de forma que possa  representar
satisfatoriamente o processo ou produto a que se refere;
Simplicidade: devem ser de facil compreensio e aplicacio
principalmente para aquelas pessoas diretamente
envolvidas com a coleta, processamento e avaliacdo dos
dados, requerendo o minimo de esfor¢o adicional para sua
implantagao;

Baixo custo: devem ser gerados a custo baixo. O custo
para coleta, processamento e avaliacdo ndo deve ser
superior ao beneficio trazido pela medida. O investimento
em pessoas, tempo e informatiza¢do deve ser proporcional
aos beneficios a serem alcancados;

Estabilidade: devem ser coletados com base em
procedimentos rotinizados, incorporados as atividades da
empresa € que permitam sua comparagdo ou andlise de
tendéncias ao longo do tempo;

Abordagem experimental: é recomendavel desenvolver,
inicialmente, os indicadores considerados como
necessdrios e testd-los. Caso ndo se mostrem realmente
importantes ao longo do tempo, devem ser alterados ou
excluidos;

Comparacao externa: alguns indicadores devem ser
desenvolvidos para permitir a compara¢do do desempenho
da empresa com outras empresas do setor ou empresas de
outros setores. Assim, podem ser utilizados em algumas
situagdes para avaliar o grau de competitividade da
empresa dentro do seu setor de atuagao;
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h) Melhoria continua: os indicadores devem ser
periodicamente avaliados e, quando necessdrio, devem ser
modificados ou ajustados para atender as mudangas no
ambiente organizacional e ndo perderem seu propdsito e
validade.

Os indicadores que foram utilizados para a pesquisa segundo o
trabalho do Niicleo Orientado para a Inovagdo da Edificacdo (NORIE)
“Indicadores de Qualidade e Produtividade para a Construcdo civil”,
Lantelme et al. (2001), sdo os seguintes:

a) Perdas de Materiais

Objetivo: Monitorar as perdas de materiais de grande importancia
em termos de custo ao longo da execucao da obra.

Pode ser calculado para toda a obra ou por um periodo de tempo
que seja representativo de toda a edificacdo. A periodicidade da coleta
depende do objetivo da medi¢do (melhoria do processo e controle de
perdas- coleta rotineira, visibilidade das perdas- coleta eventual). A
precisdo dos resultados depende diretamente da frequéncia de coleta de
dados. Portanto, é importante que seja executada ao menos uma medi¢ao
a cada ciclo produtivo.

Férmula
(C real - C teor)

P[%]=
%] Cteor

x100

- Consumo real (C real): Quantidade de material realmente gasto
para executar o servico

C real = Madq + Mest (vi) — Mest (vf)

- Materiais adquiridos (Madq): materiais comprados entre vi e vf,
levantados em notas fiscais;

- Materiais em estoque (Mest): material estocado nos
almoxarifados ou com fornecedores;

- Vistoria inicial (vi) e vistoria final (vf): correspondem as datas
de inicio e fim do periodo de medicdo, respectivamente.

- Consumo tedrico (Cteor): Quantidade de material teoricamente
necessdria para a execugdo dos servicos, obtidas do projeto:

- Tijolos: Cteor = Cunit x Qserv

- Consumo unitario (Cunit): material necessario para execucao de
uma unidade de servi¢co. Exemplo: numero de tijolos para execucgdo de
um m’ de alvenaria.
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- Quantidade de servigco executada (Qserv): quantidade de servigo
orcado (Qor¢) multiplicado pelo percentual de servico executada entre
vie vf.

- Quantidade orc¢ada (Qorc): quantidade de servi¢o levantada em
projetos e especifica¢des, segundo os seguintes critérios;

Tijolos: descontar todos os vdos e dreas ocupadas por vigas e
pilares.

E importante que sejam analisadas as causas das perdas e o tipo
de perdas que ocorrem na obra para a andlise do resultado desse
indicador. Esse pode ser analisado de forma conjunta com os
indicadores: espessura média de revestimentos; percentual de atividades
que ndo agregam valor e indice de produtividade. Além disso, devem ser
consideradas outras informacdes provenientes do canteiro, como, por
exemplo, incompatibilidades entre projetos.

b) Espessura média de revestimentos

Objetivo: medir as espessuras de revestimentos para possibilitar a
avaliacdo das perdas de argamassa de revestimento provenientes de
imperfei¢des de esquadro e prumo das pecas e das diferengas entre as
dimensdes dos elementos (por exemplo, blocos ceramicos e vigas,
espessura da parede e esquadrias).

Pode ser coletado durante a execucdo do revestimento ou apds
sua conclusao.

Férmula:

Espi Espe
—z P Ierez—z i
n° medidas n° medidas

leri=

Medidas das espessuras de revestimento em argamassa (Espi e
Espe).

As medicoes devem ser feitas durante a execugdo dos
revestimentos ou apds a conclusdo dos mesmos, no minimo, em 3
pontos de cada vao.

Revestimentos internos em cada pavimento devem ser feitas
medidas em, pelo menos, 30% do nimero de paredes internas.

O excesso de espessura de revestimento € um tipo de perda que
nao € usualmente considerada. O controle da espessura de revestimentos
possibilita a execucdo de uma estimativa do valor desta perda. Esse
controle € importante também, pois podem surgir patologias decorrentes
do excesso de espessura de revestimentos.
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Podem ser considerados como padrdes de comparagdo os valores
recomendados pela NBR 7200, que considera para revestimentos
internos, 1,5 cm, e para os externos, 2,5 cm.

Para a caracterizacio do processo elaboram-se itens referentes a
definicdo da produtividade dos recursos humanos, do consumo de
materiais e dos requisitos de qualidade do produto que s@o observados

na obra.

Os processos de controle de qualidade dos servigos foram
analisados de forma detalhada. A modo de exemplo apresenta-se o
servico de alvenaria, as demais tabelas encontram-se no APENDICE D.

Tabela 7 — Informagdes com respeito aos dados coletados na Obra

Dados Periodicidade Forma de Responsavel Uso do dado
Coletados Coleta da coleta
Quantidade |Ao término da |Medicdo Pesquisadores |Avaliar o
de servico |execucdo de um |“no lugar” funcionamento e
(Qs) dia de trabalho detectar
problemas
Horas Didria Anotacdes feitas Pesquisadores Definir horas
trabalhadas a partir das trabalhadas
(h) observagdes dos
pesquisadores
Equipe (H) |Didria Anotacdes feitas Pesquisadores |Definir o
a partir das nimero de
observagdes dos operdarios no dia
pesquisadores de trabalho
Quantidade |Avaliado ao Anotagdes nas Contabilizar
de Tijolos |[finalizar o planilhas, Pesquisadores [perdas
Servico canteiro
Quantidade |Avaliado ao Anotacdes nas  |Pesquisadores |Contabilizar
utilizada de [finalizar o planilhas, perdas
cimento Servico canteiro
Indicadores |Ao término da |(Com Pesquisadores |Garantir a
de execugdo do equipamentos qualidade do
qualidade |[servico em cada |apropriados servigo e dos
piso o nivel (régua metdlica, Servicos
fita métrica, posteriores

prumada
cilindrica,
paquimetro)
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Tabela 8 — Indicadores de qualidade

Indicadores Procedimento
Prumada Posicionar o prumo e verificar se a parte inferior toca a
parede ou fica com distancia superior a tolerancia da
mesma.

No caso que se utilize a régua de nivel, encostar a régua na
parede e verificar se a bolha ficou entre as linhas.

O prumo deverd ser verificado em todas as paredes

executadas
Espessura das A medigdo das espessuras das juntas € realizada em trés
juntas alturas (30, 105 e 180 cm) e horizontalmente, devem-se

também fazer 3 medidas, localizadas a Y4, ¥2 e 3 do vao da
parede, como o proposto por Andrade (1999), em pelo
menos 30% das paredes do piso, de preferéncia em paredes
ndo perpendiculares entre si, a fim de obter-se uma boa
representatividade. A verificagdo da espessura real é feita
por meio de uma fita.

Dimensionamento |Verificar as dimensdes reais de todos os vaos, observando
dos vaos as tolerancias especificadas, segundo o tipo de esquadro e a
forma de fixagao.

Tabela 9 — Requisitos da qualidade considerados na Obra e a forma de
avaliacdo

REQUISITOS DE

QUALIDADE FORMA DE AVALIACAO

Vaos de portas (longitude) |Fita métrica- tolerdncia < 10 mm

Regularidade das espessuras [Espessura média de 15 mm — calibre, fita métrica
das juntas

Prumo Prumada cilindrica- tolerancia < Smm/2m

Nivel ou planicidade Flecha < 5mm no centro da régua de 2m- Régua
metdlica de aluminio de 2m
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Figura 19 — Medida da espessura do embogo interno nas aberturas

Figura 20 — Medicdo da espessura do lastro



160

Figura 21 — Instrumentos utilizados nas medicoes

¢) Produtividade por servigos

Objetivo: permitir que a empresa obtenha indices préprios de
produtividade, que possam ser utilizados para o orcamento e a
programacdo da obra, levando em consideracdo as particularidades dos
procedimentos adotados e dos operérios envolvidos.

Pode ser coletado durante toda a obra ou em periodos ou etapas
da obra que sejam representativos. A medicdo da produtividade pode ser
feita pelo cartdo de producdo.

Férmula

Hh

Qserv

Iprod =

- Homens-hora (Hh): Numero total de horas trabalhadas para
execucdo do servico (ou parte dele). Considerar as horas de todos os
operdrios (oficiais e serventes) envolvidos na execucao do servigo.

- Quantidade de servigo produzida (Qserv): quantidade de servico
levantada em projeto segundo os seguintes critérios:

Alvenaria (blocos ceramicos): as areas de alvenaria sao
calculadas descontando-se todos os vaos. O indice de produtividade
deve ser calculado preferencialmente por separado para diferentes
espessuras de paredes.
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Reboco interno: as dreas de reboco sdo calculadas multiplicando-
se os perimetros das paredes pelas alturas respectivas, descontando-se as
areas de todos os vaos. Nao considerar sali€ncias, quinas ou dreas de
peitoris, soleiras e encaixe de esquadrias.

Para a simplificacdo do levantamento e da medicao em canteiro, a
quantidade de servico deve ser levantada por itens ou elementos de
execucdo (trechos de paredes, elementos estruturais).

Quanto menor o resultado do indicador, melhor. Existem diversos
fatores que podem afetar a produtividade. Dentre eles, podem ser
descritos: layout do canteiro, condicdes de trabalho, tipo de
equipamento utilizado, existéncia de procedimentos de execu¢do dos
servicos, nimero de interferéncias entre diferentes servigos, existéncia
de uma programacio de entrega de materiais na obra que evite paradas
desnecessdrias, tipo de contrato da mao-de-obra, rotatividade,
absenteismo, caracteristicas de projeto, entre outros.

E importante que a medicdo seja executada sempre sobre uma
equipe, e nunca individualmente, pois a variabilidade da produtividade
individual pode ser muito alta.

d) Tempos produtivos, improdutivos e auxiliares

Objetivo: verificar a eficiéncia dos processos construtivos, pela
andlise do percentual de tempo despendido em atividades produtivas,
auxiliares e improdutivas.

Pode ser coletado sempre que houver inten¢do de executar um
diagndstico ou implementar uma melhoria em um processo produtivo.

Férmula

P

Tprod = NO x100
NOT

- N° de observacdes com atividades produtivas (NOP): tempo
aplicado na execucdo de atividades que agregam valor ao produto.
Exemplo: assentamento de tijolos no servigo de execucdo de alvenarias.

- N° de observacdes com atividades auxiliares (NOA): retinem as
atividades que apesar de ndo agregarem valor de maneira direta ao
produto final, sdo necessdrias para que o servico seja executado.
Exemplos: manuseio e descarga de materiais, limpeza, manutencao,
recebimento de instrucdes.

- N° de observacdes com atividades improdutivas (NOI):
dividindo-se em: (a) evitdveis: ocasionados por falta de dominio do
processo, podendo ser facilmente evitados. (b) inevitdveis: ocasionados
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por causas imprevisiveis aleatérias ou incontroldveis, como, por
exemplo intempéries, greves, cortes de energia. (c) ociosos: referem-se a
total inatividade dos operarios, podendo ser intencional ou resultantes de
um estado fisico de predisposi¢ao.

O resultado deste indicador pode auxiliar na identificacdo de
deficiéncias no processo produtivo (problemas de layout, localizacdo de
equipamentos, dimensionamento de equipes) complementando a andlise
do resultado de outros indicadores, como indice de produtividade.

Na andlise do indicador, devem ser analisados principalmente os
tempos gastos com transporte, preparacdo do posto de trabalho e tempos
0Ci0s0s.

e) Indice de rotatividade

Objetivo: indicar o percentual de empregados que passam pela
empresa em relacdo ao ndmero médio de empregados em um
determinado periodo.

Deve ser calculado mensalmente.

Férmula

T EMx100

- Nimero de funciondarios admitidos (A): nimero de funcionarios
da empresa admitidos no més

- Nimero de funciondrios demitidos (D): nimero de funcionarios
da empresa demitidos ou que se demitiram no més.

- Efetivo médio (EM): nimero médio de funciondrios no més:

EM = (M1 +M2)/2

- M1 = niimero total de funciondrios no primeiro dia de trabalho
- M2 = ntimero total de funciondrios no tultimo dia de trabalho.

f) Indice de treinamento

Objetivo: indicar o numero de horas de treinamento por
funciondrio da empresa.

Deve ser calculado mensalmente, incluindo todas as obras da
empresa.
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Férmula
T= NHT
EM

- Numero total de horas de treinamento (NHT): niimero total de
horas de treinamento que os funciondrios da empresa receberam no mes.
Como treinamento entende-se: curso ministrado na empresa ou fora
dela, para um ou mais operarios.

- Efetivo médio (EM): nimero médio de funciondrios no més.

A qualificacdo dos recursos humanos é um fator fundamental
para o desempenho da empresa em relacio a qualidade e a
produtividade. Por meio do nimero médio de horas de treinamento
proporcionado pela empresa a cada funciondrio, verifica-se o
investimento da empresa na qualificacdo dos seus recursos humanos.

g) Lista de verificacdo

Objetivo: a lista de verificacdo é uma ferramenta que permite
uma primeira avaliacdo da situacdo geral do canteiro em diferentes
aspectos, como por exemplo, fluxos de materiais, seguranca do trabalho,
condi¢des de armazenamento e instalagdes do canteiro.

As listas de verificacdo sdo, em esséncia, uma ajuda para a
criatividade do profissional, gracas aos efeitos da associacdo de idéias
que produzem. Podem ser divididas segundo sua funcdo em listas para
planejar e executar uma tarefa e listas para comprovar se uma tarefa foi
executada corretamente. A avaliacdo pode ser feita, verificando-se entre
os itens ndo assinalados em forma positiva quais poderiam ser
implementados para obter melhorias no processo.

Os itens apontados em uma lista de verificagdo devem sempre vir
na forma afirmativa. Dessa maneira, uma resposta positiva sempre
representa uma vantagem para a empresa.

h) Documentagdo de imagens

Objetivo: o registro de imagens do canteiro, retratando a
realidade dos processos produtivos da empresa, € uma parte fundamental
da coleta de dados. Contribui efetivamente para a compreensdo e andlise
dos resultados das outras técnicas de coleta de dados.

Deve-se ter em consideracdo que a aplicacdo dessas técnicas, de
forma independente, pode criar uma visdo distorcida da realidade e
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afetar as conclusdes. Por isto é importante que as mesmas sejam
utilizadas em conjunto, pois elas sio complementares.

No caso da presente pesquisa a utilizacdo delas possibilitou a
obtencdo de indicadores vidveis para a comparacdo do desempenho
entre os grupos de operdrios treinados e ndo treinados.






CAPITULO 5

ANALISE DOS RESULTADOS

O presente capitulo tem por objetivo analisar os resultados
obtidos com a intervenc¢do na obra por meio da aplicacio do método
descrito nos capitulos anteriores 3 e 4.

5.1 ANALISES DAS TAREFAS

Na etapa de andlise das tarefas, nos anos 2007 e 2008, se
elaborou os mapas de competéncia geral e especifico para cada
especialidade. Esse mapa de competéncia é definido por Iavante (2008),
como o conjunto de conhecimentos, habilidades e atitudes que sio
requeridas para o desempenho da atividade profissional, constituindo
um elemento fundamental para levar a cabo um modelo de gestdo de
pessoas.

5.1.1 Mapa de competéncia geral

Nesse mapa de competéncias levou-se em consideracdo as
competéncias comuns de todas as especialidades do setor de edificacdes
com as que devem contar os recursos humanos.

O mapa de competéncias gerais elaborado para a presente
investigacdo se apresenta na tabela 10.
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Tabela 10 — Mapas de competéncia geral

SETOR EDIFICACOES

MAPADE COMPETENCIASI NIVEL DE COMPETENCIA GERAL

Propédsito chave: aplicar procedimentos seguindo o projeto executivo,
interpretando adequadamente as especificagdes e técnicas de construcio

adequadas.

UNIDADE DE
COMPETENCIA

1.1 Leitura e interpretacdo de
documentos da obra.

1.2 Insumos para iniciar os
trabalhos na obra.

1.3 Riscos e Normativas de
Seguranga e Meio Ambiente

ELEMENTOS DE COMPETENCIA

- Ler as plantas de obras interpretando sem
confusdes as especifica¢des técnicas e outras
indicagdes.

- A escala grafica € usada corretamente.

- Os diferentes tipos de plantas de obra sdo
diferenciados claramente.

- As plantas de obras sdo atendidos para
preparar os requerimentos pertinentes.

- Determinar insumos para iniciar 0s
trabalhos de construg@o.

- Os fatores componentes dos insumos sdo
identificados com propriedade.

- Os cilculos de materiais e ferramentas
realizam-se a partir dos documentos de obras.

- Identificar nas plantas as especificacdes,
cotas e niveis de cada material.

- Atende normas de seguranga e meio
ambiente referente a obra.

- As normas sobre uso de ferramentas sdo
seguidas a risca.

- As areas de trabalho estdo sinalizadas
corretamente, os critérios de higiene no
trabalho sdo respeitados e aplicados.

- A disposi¢do dos escombros e os residuos
solidos realizam-se sem agredir o meio
ambiente.
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1.4 ManipulacGes de materiais |- Distingue as caracteristicas de cada material
por seu tipo e/ou funcgio.

- Utiliza técnicas que permitam o melhor uso
de materiais na construgao.

- Os materiais s3o depositados ou destinados
atendendo as especificacdes técnicas de cada
um.

- Verifica que seja correta a mudanga,
depdsito e armazenamento dos materiais
sempre respeitando as especificagdes.

1.5 Verificacdes de qualidade|- Verifica que se realizou de acordo ao
dos trabalhos procedimento  técnico estabelecido nas
especificacdes técnicas.

- Comprova que as tarefas realizem-se em
conformidade as especificacdes técnicas.

- Corrige os defeitos caso existam, conforme
a técnica corretiva correspondente.

- Segue a risca as normas e técnicas de
critérios de qualidade atendendo todo
processo.

5.1.2 Mapa de competéncias especificas

Para a elaboracdo desse mapa de competéncias, teve-se em
consideracdo os conhecimentos, habilidades e atitudes especificas com
as quais deve contar o operario, segundo o ambiente onde desempenha
suas funcdes, segundo sua especialidade.

A tabela 11 apresenta o modelo do mapa de competéncias para o
servico de revestimento utilizado para a presente pesquisa: os demais
mapas apresentam-se no APENDICE B.
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Tabela 11 — Mapa de competéncia especifica

CONHECIMENTOS

Conceitos, tipos e
caracteristicas dos

- Diferencia sem problemas os termos recobrimento e
revestimento.

revestimentos

- Reconhece as fungdes e necessidades de uso dos
revestimentos.

- Diferencia sem problemas qualidades de cada material e
suas propriedades.

Processo construtivo
dos revestimentos.

- Estabelece a sequéncia e etapas do processo construtivo
dos revestimentos sem omitir nenhum elemento.

- Distingue os tipos de revestimentos pelo tipo de
material a revestir e fungdes

- Identifica pelas suas caracteristicas e funcdes as
ferramentas e apoios utilizados para realizar os trabalhos.

Trabalhos prévios a

- Identifica sem problema trabalhos prévios a colocagdo.

colocacdo.

Identifica, determina e dispde
necessdrios para realizar os trabalhos.

requerimentos

Cumprimento de
normativas.

- Identifica e aplica sem problemas normas de seguranca
na execugdo dos trabalhos.

- Identifica e aplica normativas de respeito pelo meio
ambiente na execugdo das tarefas.

- Identifica e aplica normativas nacionais e decretos
municipais que restringem a inddstria da construgdo.

Revestimento de
muros, rampas,

- A selecdo de pontos de referéncia € realizada sem
problemas.

‘escadas e pisos.

- As pecas utilizadas para revestir sdo preparadas
corretamente e seguem os delineamentos do projeto.

HABILIDADES

Trabalhos prévios a
colocacdo.

- Trabalha em equipes coordenando as tarefas prévias.

- Distribui as tarefas entre os trabalhadores

- Transporta e carrega materiais e insumos para realizar
as tarefas.

- Realiza tarefas prévias a colocagao.
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Cumprimento de
normativas.

Revestimento de
Mmuros, rampas,
escadas e pisos.

ATITUDES

- Prepara maquinarias a utilizar.
- Prepara materiais de fixacdo (argamassa).
- Prepara materiais de revestimento.

- Prepara superficie a revestir.

- Prepara e verifica andaimes e escadas para utiliza-los
nas tarefas.

- A prumada é corretamente realizada.

- A argamassa de fixag@o € aplicada corretamente.

- As pecas de revestimento sdo colocadas corretamente,
prumadas e niveladas, seguindo os delineamentos do
projeto.

- As juntas de unido entre pegas sdo corretamente
fechadas com o apropriado e seguindo o projeto.

Processo construtivo |- Observa medidas de seguranca e prote¢do ambiental, ao

dos revestimentos.

Cumprimento de
normativas.

Revestimento de
muros, rampas,
escadas e pisos.

utilizar e conservar as ferramentas.

- Utiliza E.P.I. durante a execuc¢do dos trabalhos.
- Guarda e aplica critérios de higiene no trabalho.

- A superficie a revestir € limpa adequadamente.

- A verificagdo da instalagdo elétrica e sanitdria ¢é
realizada e as mesmas sdo corretamente protegidas.

- A ordem e limpeza das zonas de trabalho sdo
observadas.

- As ferramentas necessdrias para executar os trabalhos
sdo corretamente utilizadas e uma vez acabados os
mesmos sio limpos.

- As normas de segurancga, higiene e médio ambiente sdo
observadas corretamente.

- Os trabalhos de verificagdo da qualidade da colocagdo
sdo realizados, reportados e caso necessario corrigidos.

- A limpeza da area de trabalho realiza-se e verifica se
corretamente.
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Na andlise das tarefas também realizavam-se fluxogramas de
todos os passos no desenvolvimento de sua atividade especifica. A
modo de exemplo apresenta-se na figura 22 a andlise da especialidade
de armador de elementos estruturais.

Lere interpretaro
plano dedesenho Colocararmaduras
estrutural

Fixar os conjuntos
dearmaduras

Verificara
qualidadedo
armado

Determinar
requerimentos

Trabalharem Liberarzonasde
equipes trabalho

Recuperare
armazenar
materiais sobrantes

Fixar pontos de
referéncias

Distribuir tarefas

Figura 22 — Fluxograma de atividades do Armador

As atividades citadas constituem uma proposta adotada que deve
seguir qualquer armador competente para realizar o trabalho com
qualidade.

5.2 ANALISES DOS RECURSOS HUMANOS

Essa andlise foi efetuada por meio de observacdes diretas a
respeito da qualidade e eficiéncia dos servicos executados pelos
operarios (em média 10) como também por meio de entrevistas,
tomando em consideracdo os mapas de competéncia geral e especifico
que foram elaborados.
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Nas observagdes diretas, o grupo de investigacdo pode notar in
situ as caréncias e deficiéncias dos operdrios nos processos construtivos,
a exemplo da ndo utilizagdo de equipamentos de seguranga, caréncia na
leitura e interpretac@o de plantas entre outros.

5.3 CAPACITACAO

Determinadas as necessidades de treinamento, o grupo de
pesquisa passou a seguinte fase de capacitacdo dos operdrios. Em tal
sentido, destaca-se que essa capacitacio teve lugar durante os anos 2007
e 2008.

Para o desenvolvimento de cada disciplina, elaborou-se um
programa no qual constava o contetido da mesma e as horas de aula. A
modo de exemplo, apresenta-se a tabela 12, os demais programas
encontram-se no APENDICE C.

Tabela 12 — Programa da capacitacio em Formas de elementos
estruturais

Formas de elementos estruturais

TEMA HORAS
Identificacdo das necessidades de capacitacdo em 2 horas
formas

Leitura e interpretacio de plantas 1 hora
Materiais utilizados para a execug@o das formas 1 hora
Ferramentas e equipamentos utilizados para a 1 hora
execucdo de formas de elementos estruturais

Locagdo de elementos estruturais 1 hora
Nocdes de Marcenaria 1 hora
Preparagdo de pecas para formas 1 hora
Formas de fundagdes e muros 1 hora
Colocagdo de formas de pilares, vigas e lajes 1 hora
Duracao total 10 horas

A técnica utilizada para o desenvolvimento das disciplinas foi a
expositivo- participativa com a utilizagcdo de recursos de apoio, como 0s
ja citados no capitulo 3. Além logo do desenvolvimento dos distintos
mddulos, realizou-se retroalimentacdo para fixar conceitos importantes
por meio da realizacio de perguntas e explicacdes sobre os temas
desenvolvidos. Durante o desenvolvimento dos médulos se conseguiu a
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continuidade que € importante para ndo perder a motivacdo dos
operarios.

Sendo assim, ao término de cada disciplina, elaboraram-se
graficos com os indices de aproveitamento dos mesmos, com base nas
avaliacdes que lhe foram praticadas, as quais eram optativas para efeito
de obter o certificado. Como exemplo, apresenta-se na figura 23 o
realizado na disciplina de Alvenaria.

INDICE DE APROVEITAMENTO EM
Nao  ALVENARIA

Certificados

Ausentes
8% \ 23%

Certificados
69%

Figura 23 — Indice de aproveitamento disciplina alvenaria

Os operdrios certificados foram aqueles que obtiveram 75% de
aproveitamento nas disciplinas ministradas e 75% de assisténcia minima
as mesmas, enquanto que os ndo certificados foram aqueles que ndo
alcangaram o dito indice. Assim sendo, houve um grupo de operdrios
que ndo se apresentaram as avaliagdes, que foram catalogados como
ausentes.

Ap6s processar os dados obtidos em cada especialidade, durante
os anos 2007 e 2008, procedeu-se a analisar o resultado da capacitacio
global, de modo a obter a porcentagem total de operdrios certificados em
todas as disciplinas.

Em tal sentido, em continuagdo se apresenta o grafico na figura
24 com a porcentagem de aproveitamento global do Programa de
Capacitagdo implementado pelo grupo de pesquisa, com 35 operarios
capacitados.
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APROVEITAMENTO GLOBAL DO
Ndo TREINAMENTO

Certificados

Ausentes
3% \ 26%

Certificados
71%

Figura 24 — Porcentagem de aproveitamento global de todas as
especialidades

5.3.1 Avaliacao do Programa de Capacitacio

Com base no formuldrio, os operdrios deram sua avaliagdo com
respeito ao curso e respeito aos instrutores. O resultado foi positivo,
alcangcando uma média de +1,14; o que demonstra o grau de satisfacio
dos operarios pelo Programa de Capacitacio executado com respeito dos
instrutores.

Deve-se ter em conta que a pontuagdo obtida nessa avaliacdo foi
alta, tendo presente que a escala vai de -2 até +2, que mostra satisfacio
dos operdrios com a capacitagdo realizada.

Os operdrios acreditam que os conhecimentos que aprenderam na
capacitacdo lhes estdo sendo uteis em seu trabalho ja que os utilizam
diariamente e estdo confiantes desses conhecimentos. Também estio
convencidos de que seu trabalho melhorou desde que utilizaram o
aprendido e que o conteddo desenvolvido € de grande importancia para
seu trabalho.

No periodo comprendido de maio de 2007 até dezembro de 2008,
foram certificados:

= 8 operdrios com 5 certificados cada um;
= 14 operérios com 4 certificados cada um.

Estes dados obtidos e apresentados anteriormente foram os
analisados até a fase de capacitacdo.
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5.4 INDICADORES DE PRODUTIVIDADE E QUALIDADE

Ao finalizar o treinamento, obtiveram-se operdrios que foram
chamados, na pesquisa, de polivalentes; os mesmos formam o grupo
experimental e para obter uma confrontacio introduz-se a pesquisa um
grupo de operdrios ndo polivalentes, chamado grupo de controle, ambos
0s grupos pertenciam a mesma subempreiteira.

PERFIL DOS OPERARIOS DO GRUPO EXPERIMENTAL E DO
GRUPO DE CONTROLE

O grupo de operdrios treinados (grupo experimental) apresentava
uma média de 36 anos de idade, sendo 60% deles da categoria pedreiros
e 40% serventes. Em relacdo a escolaridade, 30% tinham o primeiro
grau incompleto, 40% primeiro grau completo, e 30% segundo grau
incompleto; o tempo de trabalho com a subempreiteira 40% tinha de 3 a
6 meses, 30% entre 6 meses e um ano de trabalho, e 30% de 1 a 2 anos
de trabalho com o mesmo subcontratista, no relativo ao estado civil,
40% de solteiros, 30% de casados e outros 30% em unido.

O grupo de operdrios ndo treinados (grupo de controle)
apresentava uma média de 34 anos de idade, sendo 60% deles da
categoria pedreiros e 40% serventes; no relativo a escolaridade , 25%
tinham o primeiro grau incompleto; 50% primeiro grau completo, e 25%
segundo grau incompleto; o tempo de trabalho com a subcontratista
30% tinha de 3 a 6 meses; 0 30% entre 6 meses e um ano de trabalho; e
40% de 1 a 2 anos de trabalho com 0 mesmo subcontratista; no relativo
a estado civil, 50% de solteiros, 25% de casados e outros 25% em uniao.

OS INDICADORES DETERMINADOS NOS DOIS GRUPOS
FORAM:

1. Perdas de materiais;

2. Controle de Qualidade;

3. Indice de Produtividade;

4. Tempos produtivos, improdutivos e auxiliares;
5. Rotatividade;

6. Lista de verificagdo;

7. Documentagdo de imagens.
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Os servigos estudados e medidos na obra piloto foram:

1. Alvenaria de tijolos furados de 0,12 m;
2. Revestimento de forros;

3. Base de concreto;

4. Embocgo de paredes internas;

5. Embogo de paredes externas;

6. Cimentado.

5.4.1 Perda de materiais

A eficiéncia de uma empresa refere-se ao uso racional de recursos
(materiais, recursos humanos, equipamentos), a qual é estimada pela
relacdo entre o valor do produto gerado e o custo dos recursos
utilizados, sendo que se existem desperdicios nos materiais utilizados,
esta relacdo se verd afetada.

Por isso, a importincia do controle do consumo de materiais, em
termos de custo, ao longo da execugdo da obra.

A férmula utilizada para o cdlculo de desperdicio de materiais
foi:

(Creal—C teo) %100
C

teo

P[%]=

P%: Perda de materiais porcentual
Cieai: Consumo real de materiais
Cieo: Consumo tedrico de materiais

A continuac¢io mostra-se a tabela 13 com o consumo de materiais
no servigo de alvenaria.



Tabela 13 — Consumo de materiais do servico alvenaria
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TIJOLOS
GRUPO GRUPO
EXPERIMENTAL | CONTROLE
Compra inicial (un) 19750 18000 + 2000
Estoque restante (un) 365 528
Consumo Real Compra - Stock 19385 19472
Area Executada (m?) 482 482
Consumo Teérico 40 tij/m? 19280 19280
Perda Porcentual (Creal—-C teo) <100 0,54% 0,99%
Cteo
CIMENTO PORTLAND
GRUPO GRUPO
EXPERIMENTAL | CONTROLE
Consumo total (kg) 2450 2500
Area Executada  (m?) 76,09 76,09
Consumo Real (kg/m?) 32,2 32,86
Consumo Teorico (kg/mz) 14,2 14,2
Perda Porcentual | (Creal - C teo) 100 126,76% 131,38%
Cteo
CIMENTO AB-45
GRUPO GRUPO
EXPERIMENTAL | CONTROLE
Consumo total (kg) 6195 6400
Area Executada (m2) 424,55 424,55
Consumo Real (kg/m2) 14,59 15,07
Consumo Teérico |(kg/m2) 11 11
Perda Porcentual (Creal—-Cteo) <100 32,63% 37,04%
Cteo
AREIA
GRUPO GRUPO
EXPERIMENTAL | CONTROLE
Consumo total (m®) 21,5 22
Area Executada  |(m?) 482 482
Consumo Real (rn3 /mz) 0,045 0,046
Consumo Tebrico (m’/m?) 0,037 0,037
Perda Porcentual (Creal-C teo) <100 20.55% 23.36%

Cteo
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A perda de materiais na alvenaria é mostrada na tabela 14.

Tabela 14 — Perda de materiais do servico alvenaria

Perda Grupo Experimental Grupo Controle

Material (Creal — Cteo) (Creal — Cteo)
Tijolos 105 tijolos 192 tijolos
Cimento Portland 18,66 kg/m® 19,64 kg/m’
Cimento AB-45 3,59 kg/m’ 4,51 kg/m”
Areia 0,008 m*/m’ 0,13 m3/m’

Precos Unitdrios na moeda americana dos materiais utilizados
para a alvenaria apresentam- se na tabela 15.

Tabela 15 — Precos unitdrios de materiais utilizados na alvenaria

. Preco Unitario
Material
(USD)
Tijolos 0,12 USD/un
Cimento Portland 0,17 USD/kg
Cimento AB-45 0,13 USD/kg
Areia 6,54 USD/m’

Os custos que representam as perdas de materiais no servigo de
alvenaria para ambos os casos sobre o total construido apresentam-se na
tabela 16.

Tabela 16 — Custos que representam as perdas de materiais no servi¢o
alvenaria.

Perda Grupo Experimental Grupo Controle
Material (Creal - Cteo) x Custo unit. | (Creal - Cteo) x Custo unit.
Tijolos 12,60 USD 23,04 USD
Cimento Portland 3,17 USD 3,34 USD
Cimento AB-45 0,60 USD 0,59 USD
Areia 0,05 USD 0,85 USD
TOTAL 16,42 USD 27,82 USD
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No relativo as perdas dos materiais, encontrou-se que o grupo de
operdrios ndo treinados apresentou um indice de 70% superior em custo
ao grupo de operdrios treinados no servico de alvenaria. A capacitacio,
acreditamos, logrou conscientizar no cuidado dos materiais, notando-se
que os operdrios polivalentes tinham muito mais aten¢ao na elaboragdo e
no uso dos materiais componentes dos servigos, tendo também muito
menos retrabalhos.

5.4.2 Controle de Qualidade

No caso da construgdo civil, a qualidade comprova-se com as
medic¢des; por exemplo, no caso da alvenaria, verifica-se a qualidade dos
materiais componentes, os consumos de: tijolos, aglomerantes e areia.
Além do mais é importante a verificagdo da espessura das juntas, o
travamento das pecas e a verticalidade ou prumo do conjunto.

As medicdes de qualidade em alvenaria foram realizadas depois
da execugdo da alvenaria do edificio. As paredes, objeto de medicao,
compdem-se de bloco cerdmico de 6 furos, cujas dimensdes sdo de
8x12x24 c¢cm. Os mesmos foram assentados em sua face de 12 cm, a
argamassa utilizada como aglomerante foi o cimento PZ (puzolanico)
com hidrofugo para as duas primeiras fileiras, assim como nas fileiras
sobre as aberturas e nas ultimas fileiras das varandas, sendo o restante
da alvenaria ligado com Cimento para alvenaria “AB 45 (cimento com
aditivo plastificante).

A seguir, apresentam-se as atividades do Controle de Qualidade
realizadas em alvenaria.

= Medicao da espessura das juntas

Para a medicdo das espessuras das juntas, tanto na vertical como
horizontal, utilizou-se o paquimetro, com o qual tomaram-se as
espessuras destes.

Realizaram-se 714 observagdes. Em cada parede do edificio
mediram-se de forma aleatéria 3 espessuras das juntas verticais e 3
horizontais, obtendo uma média para o edificio.

A férmula utilizada foi: Somatoria total das medicdes, dividido o
nimero total de observagdes. Obtendo-se os seguintes valores:



180

No grupo experimental:

Média horizontal= 1,80 cm Media vertical= 1,91 cm

No grupo de controle:

Média horizontal= 1,82 cm Media vertical= 1,97 cm

Essas diferengas nas espessuras das juntas representam maiores
consumos na argamassa de assentamento.

» Verificacao da espessura do emboco

Para a medi¢cdo das espessuras do embocgo, utilizou-se um tira
amostras com o qual tomaram-se os espessuras destes.

No grupo experimental:

Média= 19 mm

No grupo de controle:

Média= 24 mm
= Verificacdo da espessura do cimentado

Para a medi¢do das espessuras do cimentado, utilizou-se o
paquimetro, com o qual tomaram-se os espessuras destes.

No grupo experimental:

Média= 17,5 mm

No grupo de controle:

Média= 19,5 mm

» Verificacao da verticalidade das paredes

Para essa verificagdo foram analisadas todas as paredes do
edificio, utilizando uma prumada cilindrica, tomando como parametro
de verticalidade uma tolerdncia + 5 mm, por considerar que um
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desaprumo maior a esse parametro produz consumos exagerados de
reboco para corrigir a verticalidade.

Realizada a andlise, constatou-se que no grupo experimental 39%
das paredes estavam desaprumadas. O desvio maximo de desaprumo foi
de 24 mm, numa das paredes.

No grupo de controle, a porcentagem de desaprumo foi de 69% e
0 desvio maximo de desaprumo foi de 27 mm.

5.4.3 Indice de produtividade

Em seguida, apresentam-se as tabelas 18 e 19 com os valores das
medicdes e os indices de produtividade encontrados no grupo
experimental e no grupo de controle. Os dois grupos estavam compostos
de 6 pedreiros e 3 serventes e o pagamento dos operdrios foi feito por
producao.

A sequéncia das atividades medidas na obra piloto foi a seguinte:
alvenaria, revestimento de forros, base de concreto, embogo interno,
embogo externo e cimentado.

Tabela 17 — Medi¢Oes realizadas para determinar o {indice de
produtividade do grupo experimental

HORAS TRAB. UANT. 1P

SERVICO (Hh) Q (m?) (Hh/m?)

ALVENARIA 954,36 482 1,98
REVESTIMENTO DE FORROS 965,15 485 1,99
BASE DE CONCRETO 447,7 407 1,1
EMBOCO INTERNO 820,8 540 1,52
EMBOCO EXTERNO 743,92 547 1,36
CIMENTADO 293,04 407 0,72
TOTAL 4224,97
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Tabela 18 — Medi¢des realizadas para determinar o indice de
produtividade do grupo de controle

HORAS TRAB. UANT. 1P
SERVICO (Hh) Q (m?) (Hh/m?)

ALVENARIA 1108,6 482 2,3
REVESTIMENTO DE FORROS 1086,4 485 2,24
BASE DE CONCRETO 618,64 407 1,52
EMBOCO INTERNO 885,6 540 1,64
EMBOCO EXTERNO 650,93 547 1,19
CIMENTADO 345,95 407 0,85
TOTAL 4696,12

O ndimero que representa o indice de produtividade quanto menor
€ melhor, neste estudo o indice refere-se a soma das horas dos pedreiros
e serventes. Apresenta-se a continuacdo nas figuras 25, 26, 27, 28, 29, e
30 a comparacdo dos grupos quanto ao indice de produtividade dos
diferentes servigos:

ALVENARIA
2,5
w
g 2,4 _ﬁ
MAnsv=a~
Sg 22 N/
S £ 1 —a—GRUPO
a T EXPERIMENTAL
85 AN
2 19 —=— GRUPO DE
Q CONTROLE
g 1,8 T T T T T T T T T T T T T T 1

1 3 5 7 9 11 13 15

DIAS DE ATIVIDADE

Figura 25 — Indice de produtividade em Alvenaria
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INDICE DE PRODUTIVIDADE

REVESTIMENTO DE FORROS

2,7
2,5
2,3 -
2,1 -
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15+ 777777171

1234567 8 9101112131415

(Hh/m2)
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Figura 26 — Indice de produtividade no Revestimento de Forros

iNDICE DE PRODUTIVIDADE
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Figura 27 — Indice de produtividade em Base de Concreto
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Figura 28 — Indice de produtividade em Embogo Interno de Paredes
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Figura 29 — Indice de produtividade em Embogo externo de paredes
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Figura 30 — Indice de produtividade no Cimentado

A diferenca do indice de produtividade entre os grupos
experimental e controle é notdvel, para poder apreciar estes resultados
apresenta-se a comparacdo na figura 31.

INDICE DE PRODUTIVIDADE GLOBAL

i 1,64
2 1,52 1,52 136
1,1 /19

INDICE DE PRODUTIVIDADE
GLOBAL Hh/m2

S1 S2 S3 S4 S5 S6

SERVICO
M GRUPO EXPERIMENTAL  m GRUPO CONTROLE

Figura 31 — Indice de produtividade global em média de cada servigo
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INDICE DE PRODUTIVIDADE GLOBAL ACUMULADO
DOS SERVICOS

115 9,74
9,5 I

8 867
75 6,062 ——"
55 - / — 7,95

3,5 423
#os

1,5 T T T T T 1
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INDICE DE PRODUTIVIDADE
ACUMULADO (Hh/m2)

SERVICO
—&— GRUPO EXPERIMENTAL —#— GRUPO DE CONTROLE

Figura 32 - Indice de produtividade global acumulado dos servigos

Cédigos utilizados

S1 |ALVENARIA

S2 |REVESTIMENTO DE FORROS
S3 | BASE DE CONCRETO

S4 |[EMBOCO INTERNO

S5 |[EMBOCO EXTERNO

S6 |CIMENTADO

Como pode ser observado nos griaficos 31 e 32, o grupo
experimental para os mesmos servicos teve um melhor desempenho
global, apresentando em torno de 10% melhor produtividade. S6 no
servico de embogo externo; o grupo de controle apresentou um melhor
indice porque ndo tinha muito cuidado com os sistemas de seguranca
como o0s arnés e na montagem dos andaimes.

5.4.4 Tempos produtivos, improdutivos e auxiliares
Foram determinados os tempos produtivos, improdutivos e

auxiliares para pedreiros, serventes e o global, isto se realizou tanto para
0 grupo experimental como para o grupo de controle, o nimero de
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observacdes totais do grupo experimental foi de 4.608, para o grupo de
controle realizaram-se 4.987 observacdes instantaneas.

As medi¢des no grupo experimental e de controle lancaram os
dados indicados nas figuras 33, 34, 35, 36, 37 e 38.

PEDREIROS

AUXILIAR (3)
36,74%

PRODUTIVO (1)
46,37%

IMPRODUTIVO
(2) 16,89%

Figura 33 — Porcentagem do desempenho dos Pedreiros do grupo
experimental

PEDREIROS

PRODUTIVO (1)
38,35%

AUXILIAR (3)
40,76%

!MPRODUTVO

(2) 20,89%

Figura 34 — Porcentagem do desempenho dos Pedreiros no grupo de
controle
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Os pedreiros do grupo experimental apresentaram tempos
produtivos 8% superiores, isto devido, em parte, a que tinham menos
ddvidas em relacdo aos processos construtivos; os tempos auxiliares sao
menores no grupo experimental notando-se um maior dominio das
atividades preliminares dos servicos como também na leitura e
interpretacdo de plantas.

SERVENTES
PRODUTIVO (1)
2,61% IMPRODUTIVO

(2) 22,16%

AUXILIAR (3)
75,23%

Figura 35 — Porcentagem do desempenho dos Serventes do grupo
experimental

SERVENTES
PRODUTIVO (1)

1,53% IMPRODUTIVO
(2)32,42%

AUXILIAR (3)
66,05%

Figura 36 — Porcentagem do desempenho dos Serventes no grupo de
controle
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Na categoria serventes, o grupo experimental apresentou tempos
improdutivos 10% inferiores ao grupo de controle, sendo que estes
tempos ndo contriblem para o avango dos servicos, devendo ser
reduzidos ao minimo, como o grupo de pedreiros trabalhava melhor,
isso foi notado no desempenho dos serventes.

GLOBAL
AUXILIAR (3) PRODUTIVO (1)
49,78% _ I i 31,54%
IMPRODUTIVO
(2) 18,68%

Figura 37 — Porcentagem do desempenho global dos Pedreiros e
Serventes no grupo experimental

GLOBAL
PRODUTIVO (1
22,55%
l IMPRODUTIVO
AUXILIAR (3)

(2) 22,97%
54,48%

Figura 38 — Porcentagem do desempenho global dos Pedreiros e
Serventes no grupo de controle
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No desempenho global, que € a soma dos pedreiros e serventes, o
grupo experimental teve uma porcentagem 9% superior nos tempos
produtivos, o que coincide na mesma ordem de grandeza, com as
diferencas dos valores do indice de produtividade que foi em torno de
10% superior.

5.4.5 Rotatividade

A rotatividade registrada no grupo experimental, durante o
desenvolvimento de todos os servi¢os estudados, foi:\

44D 100 232100
_ — — 0,
Rot = PE = 979 =22%
2
A = Admissdes de trabalhadores durante o periodo

considerado (Entradas).

D = Desvinculacio de pessoal durante o periodo considerado
(Saidas).

PE = Média efetiva do periodo considerado que pode ser
obtida somando os empregados existentes ao comego € ao
final do periodo, e dividindo entre dois.

O grupo de controle é formado por operdrios do mesmo
subempreiteiro que o grupo experimental, mas os mesmos nio foram
capacitados. Nota-se uma grande diferenca quanto a rotatividade no
grupo de controle que teve uma porcentagem de rotatividade de 44%.

#xloo 4J2r4><100 0
Rot = —2—— = 2o — 449
—

5.4.6 Listas de verificacio

As avaliagdes realizadas no canteiro de obra permitiram conhecer
a situacdo geral do canteiro, ja que os dois grupos desempenharam-se na
mesma obra e nas mesmas condi¢cdes. Quanto ao fluxo de materiais,
manteve-se o layout, e as distancias percorridas para o transporte dos
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materiais foram minimas. As condi¢des de armazenamento foram as
corretas, contando-se com um depdsito de materiais, escoras para ferros,
plataformas para elevar os sacos de cimento etc. Também no canteiro da
obra piloto contou-se com as instalacdes necessdrias como banheiros,
chuveiros, casa para o guarda de seguranca, armdrio para operarios,
refeitdrio e escritérios com banheiros.

A segurancga do trabalho € que estabelece diferencas entre os dois
grupos, o grupo experimental recebeu capacitacdo quanto a seguranca e
saude (5S, EPI, EPC).

A continuacdo apresenta-se a lista de verificagdo, com énfase em
seguranca e sadde, utilizada para o controle de ambos os grupos, as
listas completadas encontram-se no APENDICE E.

Tabela 19 — Lista de verificacio

DADOS DA OBRA
CONSTRUTORA: DATA:
LOCALIZACAO: Gral. Bruguez e Lomas Valentinas  RESP.:
) NAO SE
ITEM SIM [NAO APLICA
POR QUE?

SEGURANCA NO TRABALHO
Sinaliza¢do delimitando o espago de trabalho

Vedacdo de pogos, buracos e vdos na obra

Uso de luva de borracha ao manipular argamassa

Uso correto dos sanitarios

Concentrag@o no trabalho

Consulta de profissional caso se necessite

Correta colocacdo de materiais

Escada de mao conforme a normas

Colocagdo orreta dos andaimes

Colocagdo segura dos andaimes pendurados

Andaimes de cavaletes estdveis e seguros

Pasamaos em andaimes

Uso correto das escadas de mao

Os operdrios sabem ler as sinalizagdes

Manutencio de cabos elétricos

Manutenc¢do cabos de aco
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Subida correta a andaimes tubulares

Conexdes elétricas com fichas

Limpeza de ferramentas ao finalizar a jornada

Realiza-se corretamente o transporte manual

No transporte de pesos elevados pede-se ajuda

Existe rotacdo de postos

Correta instalacio provisdria elétrica

Maigquinas fora de zona de fluxo de pessoas

Uso de lentes quando necessdrio

Uso de luvas quando necessdrio

Ferramentas manuais em bom estado

Uso de mdscaras de prote¢do quando necessario

Uso de serra circular somente para funciondrios
autorizados

Uso de carrinhos de mao para evitar transporte
manual

Areas de passagem desobstruidas

Limpeza permanente da zona de obra

Arnés de seguranca em trabalhos de altura

Utilizag@o de capacetes e botas

Nas listas de verificacdo aplicadas aos grupos pode-se notar que
os treinados tém diferenca em relacdo aos nio treinados, sendo que eles
obtiveram um 81% das respostas afirmativas em relacdo as perguntas da
lista, e os ndo treinados sé 30% das respostas foram positivas,
confirmando isso um melhor desempenho no trabalho.

5.4.7 Documentacao de imagens

A continuacdo sdo apresentadas as fotografias da técnica de

documentacdo de imagens.
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Figura 40 — Grupo de operdrios polivalentes trabalhando
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S e

Figura 41 — Grupo de operdrios ndo polivalentes trabalhando

Figura 42 — Pesquisadores realizando as medicdes
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Figura 43 — Investigador realizando as medicdes da espessura dos
revestimentos.

5.5 CUSTOS DA INTERVENCAO
5.5.1 Custo de instrucio

No caso do treinamento ser adotado pelas empresas na cidade da
pesquisa, os instrutores devem receber a remunera¢do a fim de que
realize o trabalho com entusiasmo ja que o estado de dnimo pode ser
notado pelos operdrios.

Os honordrios recebidos pelos professores universitdrios
corresponde ao pagamento de 10 USD por hora de instru¢do. Desse
modo, por exemplo, o curso de Formas proposto de 10 horas de duragao,
gera um custo de 100 USD, esse curso € realizado em dois meses.

5.5.2 Custo de materiais e recursos auxiliares de ensino

O custo inicial do programa de capacitacio consiste na
construcdo da sala de aula, na aquisicdo por Unica vez, de um quadro
para colocar na aula, as banquetas e mesa a serem elaboradas na obra e o
cavalete para o dlbum seriado (quadro de pregas) que pode-se mandar
fazer de metal em uma ferraria ou entdo elaborar-se de madeira na
mesma obra, o custo detalha-se na tabela 20.
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Tabela 20 — Custos iniciais de infra estrutura necessaria

MATERIAIS CUSTOS
Construgdo da sala de aula 400 USD
Acrilico 40 USD
Madeiras para Banquetas e Mesa 10 USD
Cavalete 25 USD
TOTAL 475 USD

Devem-se calcular os gastos gerados pelos materiais a utilizar
durante a capacitacio. Os mesmos estdo detalhados na tabela 21. Deve-
se ter em conta que esses custos variam dependendo do conteddo a

desenvolver, ja que cada disciplina varia em extensao.

Tabela 21 — Custo dos materiais utilizados durante os cursos de

capacitacao

MATERIAIS PRECOS
Folhas de tamanho AO 78 USD
Folhas de tamanho Oficio 30 USD
Canetas hidrocor (marcadores) 23 USD
Canetas para acrilico 20 USD
Pincéis 9 USD
Canetas, lapis e réguas 10 USD
Transparéncias 12 USD
Fotos 5 USD
Pastas para arquivos 20 USD
Arquivos 10 USD
Papel Contac 9 USD
Fotocdpias 50 USD
Impressoes 10 USD
Papel de Fio 8 USD
Folhas 6 USD
Martelo 4 USD
Garrafas térmicas para café 16 USD
Almocgos de confraternizagio 280 USD

TOTAL

600 USD
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5.5.3 Resumo do custo mensal

A fim de colocar em consideragdo, para as empresas interessadas
em implementar um Programa de Capacitacdo, o custo inicial que se
deve fazer é de 475 USD na construcio da sala de aula, a aquisi¢do do
acrilico, a mesa, as banquetas e o cavalete.

O custo mensal para levar adiante o Programa qualquer seja a
disciplina a ensinar de 10 horas de duragdo, é de 150 USD. Esse preco
pode variar, se o conteido requer maior tempo.

5.5.4 Custo de ferramentas utilizadas na medicao dos indicadores de
qualidade e produtividade

Depois da implementacdo dos cursos de capacita¢do, realizaram-
se as medi¢cdes quanto a qualidade e a produtividade dos operarios
capacitados, fazendo comparacdo por meio da medicio dos mesmos
indicadores em operdrios ndo capacitados. Para esse trabalho foram
adquiridas ferramentas de medicdo segundo indica-se na tabela 22.

Tabela 22 — Custo das ferramentas utilizadas durante as medicoes

FERRAMENTAS PRECOS
Trena métrica de 50 m 20 USD
Trena métrica de 7,5 m 3 USD
Paquimetro 20 USD
Nivel 4 USD
Prumada 3 USD
Balanca para conferir o peso dos materiais 30 USD

TOTAL 80 USD
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5.6 CONSIDERACAO FINAL DO CAPITULO

Conforme visto no presente capitulo, o sistema de capacitacdo
por competéncias € ttil, visto que mostra de maneira objetiva tudo o
que o operdrio deve saber e o comportamento que deve ter no
desenvolvimento de suas atividades de trabalho.

O investimento na capacitacdo nio representa o 1% do preco total
nesta obra, apresentando para este caso uma boa relacio custo beneficio.

Quanto ao método de aprendizagem utilizado na pesquisa,
expositivo- participativo, com a utilizacdo de recursos de apoio, tais
como elaboracdo de graficos explicativos, fotografias e folhas do dlbum
seriado, o mesmo resultou ser efetivo para o estudo realizado. Tal
afirmac¢ado baseia-se no indice de aproveitamento da capacitagdo, obtida
depois das avaliacdes, as quais permitiram a certificacdo de competéncia
laboral a 70% dos operarios que realizaram o curso, num total de 35.

Os custos da capacitagdo apresentam um bom retorno,
especialmente se o grupo de operarios permanece na empresa.

No conjunto de servicos, os treinados apresentaram um
desempenho aproximadamente 11% superior. No total de dias para
realizar as mesmas quantidades de trabalho, o grupo de controle teve um
prazo de 64 dias e no grupo experimental o prazo foi de 57 dias, com
uma economia de mais de 10% em custo com os recursos humanos.

Considera-se que os servi¢os estudados deveriam ser em maior
nimero, mas por questdes de prazos esses outros dados ndo foram
coletados; no entanto, nesses seis servicos estudados ja se podem
verificar os melhores desempenhos dos operdrios treinados por
competéncias e se considera que quanto mais servigos se realizem, essa
diferenca serd mais notoria.

Os indicadores utilizados sdo importantes tanto para a verificacao
dos desempenhos entre as equipes, como também para sua utilizacio
interna, como: a determinacdo de dados mais confidveis para a
determinagdo dos prazos de obra.

A andlise dos recursos humanos nao foi dificil, ja que estando na
obra em tempo integral, d4 para conhecer o potencial de cada operario.

Com esse trabalho também se notou a importancia do controle da
producio, visto que da informag¢des importantes ao gestor da obra, como
desperdicios de materiais, qualidade dos servicos e produtividade dos
recursos humanos.
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Considera-se que os indicadores para a compara¢do dos grupos
foi suficiente, € reconhecido que nesse caso, s6 com os valores
apresentados, ndo hd valor estatistico, mas para esse experimento
funcionaram as hipdteses.

Os trabalhadores treinados em competéncias, nessa pesquisa,
foram mais produtivos, a qualidade dos servicos foi superior e
apresentaram menores indices de desperdicios.



CAPITULO 6

CONCLUSOES

O &xito de um Programa de Capacitacdo depende do
envolvimento e iniciativa da geréncia da empresa. Essa deve estar
convencida de que, ao capacitar seus operdrios, melhoram seu
desempenho no trabalho e isso se reflete nos indices de qualidade e
produtividade.

Para a implementagdo do Programa de Capacita¢do, em primeiro
lugar, € fundamental a determinacdo das necessidades de treinamento
dos operdrios. Para isso, € necessdrio levar-se o tempo devido a fim de
elencar prioridades e atuar concretamente nos problemas mais comuns
de acordo com trabalhos que va@o ser executados no projeto, no
momento de inicio da capacitacio.

Na presente pesquisa, essas necessidades de treinamento surgiram
apos se realizar a andlise das tarefas, por meio da elaboragdo de mapas
de competéncia e da andlise dos recursos humanos, tendo por base
entrevistas e observacoes.

Os Mapas de Competéncias constituiram um meio eficaz para
determinar as ditas necessidades, posto que por meio deles
evidenciaram-se os conhecimentos, habilidades e atitudes necessarias
para cada especialidade, sendo entdo importantes para o setor porque
permitem lograr uma maior transparéncia nas expectativas existentes
acerca dos desempenhos dos operarios.

As entrevistas e observacdes efetuadas revelaram a falta de
formag@o técnica dos operdrios, cujas atividades eram realizadas sobre a
base do conhecimento empirico. Além disso, cabe salientar que um
beneficio observado com a utilizacdo das entrevistas foi que ela criou a
interacdo inicial entre operarios e instrutores.

A obtencdo desses dados, conhecimento prévio das caréncias dos
operdrios, antes de se iniciar o Programa de Capacitacdo, permitiu
otimizar os tempos, isso porque somente foram desenvolvidos temas a
respeito dessas caréncias, sem abordar questdes que ja eram conhecidas
pelos mesmos.

Por outro lado, temos que ter em conta que todo Programa de
Capacitagdo dos recursos humanos deve sempre ter em consideracio o
nimero de pessoas a serem treinadas. Nesse sentido, a literatura
especializada recomenda que esse nimero seja de 15 pessoas no
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maximo, ji que permite uma maior interacdo e possibilita que o
treinamento seja mais individualizado. Essa sugestdo foi levada em
consideracdo na presente pesquisa, verificando-se as vantagens antes
apontadas.

Outra questdo a ser considerada para o melhor aproveitamento do
treinamento, constatada nesse trabalho, é que a capacitacio tem que ser
desenvolvida no horario das 8h as 10h, posto que neste hordrio os
operdrios ainda nao se encontram extenuados pelas tarefas. Também
cabe destacar que a circunstincia de que essas horas de treinamento
sejam computadas como horas de trabalho serven de incentivo para que
0s mesmos se mostrem interesados na capacitacao.

Em relacdo aos instrutores, constatou-se que os alunos dos
ultimos anos dos cursos de Arquitetura e Engenharia Civil se encontram
capacitados para se desenvolverem como instrutores nas obras, tendo
presente que eles jd contam com conhecimentos nas especialidades que
foram ministradas, embora necessitem ser previamente capacitados a
respeito das técnicas didéticas.

Também para facilitar a transmissdo do conhecimento ndo se
pode perder de vista que a comunicacio entre o instrutor € 0s operarios
deve ser adequada e para isso o instrutor tem que conhecer o
vocabuldrio utilizado na obra pelos operdrios, para poder, a partir dai,
ensinar-lhes os nomes técnicos corretos.

Com relagdo as avalia¢des, por serem sem data fixa, incentivaram
os operdrios para a realizacdo das mesmas jd que eles somente se
apresentavam no momento em que acreditavam estar preparados para
serem aprovados no teste.

Também na presente pesquisa foi feita a avaliacdo por parte dos
operdrios do programa de capacitacdo e dos instrutores, obteve dados
positivos com respeito a implementacdo do programa, isso em virtude
dos resultados apresentados e colhidos do formulario de avaliagdo sob a
Escala Likert.

Culminada a etapa do treinamento, em suas diversas fases, e
tendo presente os dados obtidos na etapa de verificacdo do desempenho
entre operdrios treinados e ndo treinados, pode-se afirmar que, com
relacdo ao objetivo geral da pesquisa, verificou-se que o treinamento
por competéncias dos operdrios, contribui efetivamente para um melhor
desempenho da gestdo das pessoas na construcao civil.

Em relacdo aos objetivos especificos propostos, depois da
intervencdo no canteiro de obras, por meio da metodologia aplicada,
obtiveram-se operdrios capacitados em vdrias especialidades. Feitas as
correspondentes verificacdes e comparagdes, pelos indices de qualidade
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e produtividade, com os operdrios ndo treinados, verificou-se que a
capacitacao trouxe os seguintes beneficios, dentre os quais:
Para a organizacio:

v’ Agilizou a tomada de decisdes e solucéo de problemas;
v Promoveu o desenvolvimento e aumento de produtividade;

v Melhorou a qualidade do produto acabado e o ambiente de
trabalho.

Nas entrevistas realizadas pelos operdrios, seis meses depois de
terminados os treinamentos (APENDICE F), os operdrios treinados
declararam que com o apreendido melhorou o processo, ji que t€m
menos duvidas do que tem que ser realizado, também a qualidade dos
servicos, segundo o expressado por eles, melhorou pelo fato de
conhecerem os requisitos de qualidade dos servigos. As capacitacdes
sobre leitura de plantas foram de muita utilidade para eles, porque
afirmaram que com o apreendido ndo necessitavam consultar com tanta
frequéncia o mestre de obras.

No relativo a produtividade dos grupos experimental e de
controle, foi comprovado que os treinados foram, em cinco dos seis
servicos estudados, mais produtivos. S6 em embogo externo
apresentaram maior indice porque receberam capacitacdo em seguranca
e saude e dedicavam mais tempo para a colocacdo dos andaimes e dos
dispositivos de seguranga como o cinto.

Observando a técnica de amostragem do trabalho também pode-
se notar os melhores desempenhos das equipes treinadas, tendo os
tempos produtivos melhores que os operdrios ndo treinados, isso
demonstra os beneficios da capacitacdo jid que os operdrios realizam o
trabalho com maior seguranca, agregando mais valor ao produto.

No item perdas dos materiais, foi comprovado que o grupo de
operdrios ndo treinados apresenta indices superiores em porcentagem em
relacdo ao grupo de operdrios treinados no servico de alvenaria e em
outros servigos.

No relativo a qualidade, foram muitas as evidéncias do melhor
desempenho dos operdrios treinados. Nesse sentido, foi constatado,
pelas observagdes, que eles realizavam os servigos com maior cuidado, e
isso pode ser comprovado com as medigdes das espessuras das juntas na
alvenaria, espessura dos revestimentos, os prumos das paredes e os
desperdicios de materiais.
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Também foi constatado, pelas observacdes, que o ambiente de
trabalho melhorou em comparacdo a etapa anterior ao treinamento.
Posterior a capacitacdo, houve um melhor relacionamento entre os
operarios, os mesmos tinham mais confianga em fazer perguntas aos
profissionais a cargo da obra e, além disso, por receber capacitacio a
respeito de seguranca e saide no trabalho, mostraram-se mais dispostos
a utilizacdo das equipes de seguranca na realizagdo dos servigos.

Em quanto aos beneficios aos trabalhadores:

v Gerou na pessoa um sentimento de satisfacdo e esperanga;
v Reduziu temores a incompeténcia ou ignorancia;

v Aumentou a empregabilidade do pessoal capacitado;

v" Reduziu a rotatividade.

Todos os entrevistados se mostraram satisfeitos pelo Programa de
Capacitacdo e a favor da polivaléncia, pois, segundo eles, podem
realizar vérios servigos, j4 que se sua competéncia € limitada, outros
operarios poderdo ser contratados. Além disso, a maioria dos operarios
considera que a capacitacido tem que ser continua pelo menos uma vez
por semana para reforcar o aprendido e seguir aprendendo outras
especialidades.

Também cabe resaltar que quatro dos entrevistados confirmaram
que subiram de categoria depois dos cursos e passaram de serventes a se
desempenhar como pedreiros, recebendo um melhor saldrio. Ademais,
um dos pedreiros, depois das capacitagdes, iniciou seus trabalhos como
mestre de obras. Tal circunstincia confirma o aumento da
empregabilidade deles, depois de receberem o treinamento.

Ao conhecer outras especialidades também argumentaram, nas
estrevistas, que podem permanecer mais tempo numa mesma obra, € nao
ter que estar desempregados, procurando outras obras, em que possam
ser admitidos, o que aumentou sua estabilidade e seguranca econdmica.

Nesse sentido, em relagdo a rotatividade dos grupos, conforme os
dados apresentados nessa pesquisa, o grupo de operdrios ndo treinados
apresentou o dobro de rotatividade em relacdo aos treinados.

Em relag@o a implementacio desse Programa de Capacitacdo por
competéncias laborais, na presente pesquisa, conforme aos dados
elencados, verificou-se que o processo de treinamento dos operdrios é
lento; em parte, porque, primeiro foi necessirio formar os alunos
monitores, entretanto, os resultados de ter operdrios capacitados € um
diferencial para as empresas.
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Por outro lado, vale a pena salientar que o desenvolvimento de
um Programa de Capacitagdo de Recursos Humanos numa obra de porte
médio, de dois anos de duragdo, o custo total representa em torno de 1%
do preco da obra; portanto, quanto a relacdo custo-beneficio, o0 mesmo €
favordvel, ja que a inversdo é pequena.

Conforme os dados apresentados, pode-se afirmar que a
metodologia de capacitacdo por competéncias para a polivaléncia, é
possivel e pode ser aplicada na industria da construgdo civil. O custo da
intervencdo € baixo e poderia formar parte das atividades na realizagdo
de um empreendimento, com resultados a curto e especialmente a médio
e longo prazo.

Os métodos de avaliacdo da produtividade e qualidade utilizados
podem empregar-se simultaneamente, ja que se encontram estreitamente
relacionados entre si. Dessa forma, se pode-se obter um conhecimento
mais preciso do que acontece na obra e chegar a melhores indices de
produtividade e qualidade. O uso de indicadores diferentes e suas
andlises em conjunto foi produtivo, uma vez que elas se complementam.

A recomendacdo as empresas construtoras € investir na
capacitacdo dos recursos humanos, em diferentes servicos, para que
esses tenham uma visdo sistémica dos trabalhos. Foi comprovado que
existe uma correlacdo positiva entre treinamento e qualidade e
produtividade, neste trabalho em particular. Essa inversdo apresenta
resultados tangiveis e representativos, e sem divida um aumento da
competitividade da empresa.

Pelo exposto, pode-se concluir que, em relagdo aos objetivos
propostos, nesta pesquisa, foram confirmadas as hipdteses, e acredita-se
que esse tipo de intervencdes em qualquer obra apresentard resultados
positivos.

SUGESTOES PARA FUTUROS TRABALHOS

Para a realizacfo de pesquisas futuras se propde:

» Ampliar os Mapas de Competéncias nas demais
especialidades da Construcao Civil;

= A andlise das diferentes atividades da constru¢do por
subprocessos construtivos de maneira a identificar a l6gica
que caracteriza cada um deles em termos de qualificacdo e
competéncias solicitadas;
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Propor um curso de capacitacdo a técnicos e instrutores do
modelo do perfil por competéncias laborais e de avaliagio
do desempenho;

Propor Centros de Capacitagdes em Competéncias, ou em
seus diferentes lugares de trabalho, para fortalecer e
atualizar as formagoes;

Realizar entrevistas a todos os espertos para que déem suas
opinides e recomendacdes referidas ao sistema de
treinamento;

= Propde-se que, como recursos de apoio, elaborem-se
videos na prdpria obra no que diz respeito aos trabalhos
que sdo realizados pelos operdrios, com o fim de mostrar-
lhes os erros e, assim, o modo correto de executar suas
atividades.
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APENDICE A - AVALIACAO DAS DIFERENTES DISCIPLINAS

Teste de Avaliacao de Formas de Elementos Estruturais

Nome e Sobrenome:
Data:
Assinatura:

1- Leitura de planos

1-1  Representagcdo de armaduras:

18 9 8 -¢/20 - 280

1-2  Representacdo de Lajes:

V6 (15x40) ‘

i

//

8 (15x40)

N
o

A\

BN

:'U

5.

qu 1(30x20)
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1-3  Materiais utilizados para Formas

1-4  Recobrimentos e Agentes desmoldantes de Formas:

Funcéo dos recobrimentos e desmoldantes de madeiras
para formas;

Recobrimentos e desmoldantes mais utilizados;

Cuidados a se ter ao utilizar desmoldantes e
recobrimentos para formas.

1-5 Célculo do volume de madeira e preco de uma viga 2”x 6” € 6
metros

Scm=

5 cm=

O Preco da pgl> m é 2000 guaranies. Quanto custard a viga de
27 x 6” x6 metros?



1-7

1-8

1-13

1-14

1-15

1-16

229

Elementos e Equipes para locag¢do

Ferramentas utilizadas para trabalhar a madeira e construir a
formas do elemento estrutural

Banco de Carpinteiro

¢ Importancia;
e Localizagdo do Banco de Carpinteiro;

e Altura e Largura que deve ter o Banco de Carpinteiro.

Passos a seguir para realizar uma boa locacio

Como utilizar o esquadro 3-4-5 para verificar a locagdo?

Como se verifica a verticalidade dos elementos, ou seja seu
aprumo?

Como verificar a perfeita verticalidade de um elemento, sua
nivelacao, utilizando o nivel de mdo ou de borbulha.

Recomendacdes ao transladar o nivel com a mangueira;

Cuidados que devemos ter ao aprumar;

Importancia de manter as ferramentas bem afiadas;

Por que € importante o travado ao utilizar as serras?

Como construir um Banco de carpinteiro;

Em que caso € importante preparar umas plantilhas?



230

1-20

1-21

1-22

1-23

1-24

Como devemos colocar as travessas nos tabuleiros?

Funcdo das escoras,

Separacdo minima que devem ter as escoras;

Funcdo que cumprem os cepos e gravatas nos pilares;
Funcdo dos Pilares, a importancia que cumprem na estrutura;

Funcdo das fundagdes, importincia.
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AVALIACAO EM ALVENARIA

Nome e Sobrenome:
Data:
Assinatura:

1 Alvenaria

1.1 O que € alvenaria
.2 Como verificar a verticalidade? Cada quantas fiadas convém
verificar?
1.3 Por qué a utiliza¢do das travas ?
1.4 Procedimento para a realizagdo as fileiras
1.5 Fungdo do baldrame
1.6 Cuidados prévios na montagem de aberturas de madeiras
1.7 Cuidados prévios na montagem de aberturas de aluminio
1.8 Colocagdo de aberturas
1.9 Espessuras e tipos de paredes
1.10 Partes dos tijolos
1.11 Espessuras e tipos de juntas
1.12 Dosagem das argamassas

2 Impermeabilizagdo

2.1 Que é Impermeabilizacdo e qual é a sua importancia?

2.2 Onde € necessdrio realizar a Impermeabilizacio?

2.3 Por que ao realizar a Impermeabilizac@o nos seguintes gréificos esta
ndo funcionaria?

I | — —
[ 1]

] 1]
—T— |-
[—



232

2.4 Componentes no térreo e paredes .
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AVALIACAO EM SEGURANCA E SAUDE

Nome e Sobrenome:

Data:
Assinatura:

1

1.1

1.2

1.3

Cumprimento das normas na obra

Interpretacdo das plantas para identificar lugares, elementos e
sistemas de trabalho

Aplicacdo das normas de segurancga e satde no local de trabalho

Objetivo da sinalizacio

O sinal na sinalizacdo. Significado das cores: vermelho, amarelo,
verde e azul

Local adequado para a localizacdo da sinalizagio

O problema do dlcool e das drogas no trabalho

Politicas de seguranca e higiene

Sustincias quimicas onde se encontram perigos

Ruidos e vibragdes, como evitar os problemas que eles acarretam

Ergonomia. Método correto para erguer pesos. Como minimizar o
trabalho em nivel acima da cabega

Aplicacdo das medidas de seguranca nos circuitos elétricos

Pode um operdrio ndo especializado realizar concertos elétricos?

Como se chama ao profissional encarregado de realizar as
instalacdes elétricas?

Que fazer no caso de achar fios desencapados, tomadas quebradas?
Citar alguns efeitos da corrente elétrica no corpo humano
Onde poderiamos encontrar riscos elétricos no canteiro?

Quais seriam algumas prevengdes e protegdes contra contatos
elétricos?
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1.4

2.1

Qual € o perigo quando um aparelho elétrico ndo tem contato a
terra?

Equipamentos de protecdo individual ao trabalhar com eletricidade:
Citar os principais.

Qual € a forma correta e segura de levar um fio elétrico nos
diversos lugares do canteiro?

Condigdes de seguranca no trabalho em superficies com distintos
niveis

Quais sdo os equipamentos de protecdo individual a serem
utilizados nos trabalhos em altura,?

Onde ocorrem os acidentes em altura? Por qué?

Por que € importante a limpeza no trabalho em distintos niveis?

E preciso verificar a estabilidade do andaime antes de sua
utilizacao?

Qual é a forma correta de utilizar as escadas?
E recomendavel a subida de mais de uma pessoa nas escadas?

Quais as medidas de prevencdo ao se executarem trabalhos em
alturas perto de aberturas?

Equipamentos de protecao

Selecdo dos equipamentos de protecdo individual

Descreva a fung¢do de cada um dos equipamentos de protecdo
individual:

Luvas

Capacetes

Botas

Oculos de seguranga
Cinto de seguranca
Tapa bocas

Protecdo auditiva



2.2 Utilizagdo dos equipamentos e ferramentas

USO DE ESCADAS

- Em quanto a parte superior da escada deve ultrapassar o piso?

- E conveniente fixar a escada para evitar deslocamentos?

235
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AVALJIACAO EM CONCRETO ARMADO

Nome Sobrenome :

Data:

Assinatura:

AW =

AN

. Qual € a funcdo das armaduras no concreto?

. Qual € a fun¢do do concreto?

. Para qué é realizada a cura?

. Por que € importante realizar uma boa unido das madeiras na

elaboragdo das formas para o concreto?

. Como deve ser feita a estocagem das barras de aco?
. Que plantas sdo necessdrias para realizar as armaduras de uma

peca estrutural?

7. Quais sdo os tipos de barras de aco que podem ser empregadas

no concreto armado?

8. Conhece armadura de pele?
9.Por que se devem respeitar as separacdes e didmetros das

10.
11.
12.
13.
14.

15.
16.

17.

18.

19.

20.
21.

armaduras indicadas nas plantas?

Quais sdo os diametros mais utilizados na nossa cidade?

Quais sdo os diferentes tipos de aco?

Seqiiéncia a seguir para a elaboracdo das armaduras de um
elemento estrutural

Conhece normas de seguranca para a elaboracdo dos elementos
estruturais?

Aplica as normas de seguranca para o armado dos elementos
estruturais?

Conhece as armaduras de reparticdo? Para que € utilizado?
Qual € o procedimento correto para a locacdo das armaduras
dentro das formas

Quais sdo as ferramentas utilizadas na produ¢do em obra das
armaduras?

Quais sdo as ferramentas utilizadas na colocacdo das
armaduras?

Quais sdo as ferramentas utilizadas na execug@o das dobras das
barras de aco?

Para que sao utilizados os espacadores?

Conhece o procedimento para realizar o corte com ferramentas
elétricas?
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22. Assinale a coluna correta

FERRAMENTA

PARA
MEDIR E
MARCAR

CORTE
DE
BARRAS

DOBRADO
BARRAS

COLOCACAO
DE
ARMADURAS

Fita métrica

Serra

Martelo

Gancho

Tesouras

Pregos e tubo

Cortadora elétrica

Tesoura

Esquadro

Nivel de borbulha

Perfuradora
elétrica

Prumo
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23. Colocar na seqiiéncia apropriada para o logro de um bom
armado de elementos estruturais

SEQUENCIA DESORDENADA

SEQUENCIA ORDENADA

Medir e cortar as barras

Fixar os pontos de referencia

Ler e interpretar plantas

Fixar as armaduras

Colocar as armaduras

Dobrar as barras

Programar requerimentos

Distribuir as tarefas

Verificar a qualidade do trabalho

Selecionar e armazenar  material
restante

Limpar a drea de trabalho
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AVALIACAO EM INSTALACOES HIDRO - SANITARIAS

Nome e Sobrenome :

Data:

Assinatura:

1 INSTALACAO DE AGUA

1.1

1.2
1.3

1.4

1.5
1.6
1.7
1.8
1.9

Por que nas instalagdes de dgua quente e fria sdo utilizados
tubulagdes diferentes?

Quais sdo os acessorios utilizados para as tubulacdes de dgua?
Qual é o cddigo de cores utilizados nas instalagdes hidro-
sanitdrias?

Quais sdo os didmetros mais utilizados nas tubulac¢des para dgua
fria e quente?

Quais sdo as ferramentas utilizadas para o corte dos canos?

Qual € o procedimento para executar as unides das pecas?

Quais sdo as ferramentas para realizar os rasgos nas alvenarias?
Como ¢ determinado o nivel para realizar os rasgos horizontais?
Funcdo das chaves de passo?

1.10 Onde sdo colocados os canos com desnivel?
1.11 Como funciona o sifao?
1.12 Como se realizam as provas hidriulicas
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APENDICE B — MAPAS DE COMPETENCIAS
NAS DIFERENTES ESPECIALIDADES

ARMADURA DE CONCRETO

CONHECIMENTOS

Conceitos gerais.

Demonstra conhecimentos sob a func¢do das armaduras
numa estrutura de concreto armado.

Pode descrever a seqiiéncia correta de preparacdo e
colocagdo das armaduras

Identifica os acgos de reforco, suas caracteristicas,
propriedades e dimensdes

Distingue os diferentes tipos de armaduras por sua
funcdo e localizagdo no elemento estrutural

Leitura e
interpretacdo de
plantas de desenho
estrutural para formas
e armaduras

Pode distinguir plantas correspondentes a formas e
armaduras de elementos estruturais por setor e nivel

Reconhece os elementos estruturais representados na
planta a partir da simbologia utilizada

Identifica cada elemento estrutural

nomenclatura.

por sua

Identifica a localizagdo e posi¢do dos elementos na
realizacdo das formas (cotas e niveis).

Reconhece as especificacdes indicadas na planta.

Identifica as plantas de armaduras de reforcos dos
elementos estruturais.

Distingue a localiza¢do e posicdo das armaduras dos

elementos estruturais.

Calcula as medidas reais dos cortes das barras

Ferramenta e
equipamentos
utilizados para a
execugdo da
armadura dos
elementos estruturais.

Pode identificar as ferramentas,
equipamentos a serem utilizados na seqiiéncia
armado de um elemento estrutural.

mdaquinas e
do

Distingue as ferramentas utilizadas para locacdo e
medicao.

Distingue as ferramentas utilizadas para corte, dobra e
fixacdo das armaduras de um elemento estrutural.
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Pontos de referéncia.

Identifica e interpreta os pontos de referéncia fixos nas
plantas

Colocagdo das
armaduras.

Respeita as normas de raio de giro das armaduras
segundo seu didmetro.

Respeita as normas de comprimento de ancoragem das
barras segundo seu didmetro e posicao.

Respeita normas de comprimento,
localizacdo da emendas das barras.

quantidade e

HABILIDADES

Conceitos gerais.

Aplica critérios de qualidade na selecdo das barras.

Seleciona sistemas adequados de armazenagem das
barras

Utiliza corretamente os equipamentos de seguranga e
protecdo individual no desenvolvimento dos trabalhos
de armadura das estruturas.

Leitura e
interpretacdo de
plantas de desenho
estrutural para formas
e armado.

Converte as medidas que estdo expressas em escala nas
plantas em medidas reais.

Distingue se a informacdo necessdria para a execucio
das formas do elemento estrutural esta completa na
planta.

Ferramentas e
equipes utilizadas
para a execugdo do
armado de elementos
estruturais.

Utiliza adequadamente as ferramentas e mdaquinas
necessdrias para produzir e colocar as armaduras de um
elemento estrutural.

Pontos de referencia.

Utiliza corretamente os instrumentos de medi¢ao

Pode materializar com precisdio as medidas

estabelecidas nos detalhes estruturais.

Pode localizar na obra pontos de referéncia fixos.

Colocacdo das
armaduras

Coloca as armaduras com a disposicio e com a
localizacdo estabelecida nas plantas de detalhes
estruturais.

Utiliza com precisdao os instrumentos de verificacdo
vertical (prumo).

Utiliza com precisdo os instrumentos de verifica¢do
horizontal (nivel).

Utiliza corretamente as ferramentas préprias para a
armadura.
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ATITUDES

Conceitos gerais.

Interpreta e aplica os critérios que determinam um
trabalho harmdnico em equipe

Leitura e
interpretacdo de
plantas de desenho
estrutural para formas
e armaduras.

Verifica se a informacdo detalhada nas plantas de
armaduras estd completa para a realizacdo do trabalho.

Ferramentas e
equipes utilizados
para a execugdo da
armadura de
elementos estruturais.

Aplica normas de seguranca no uso de maquinas.

Pontos de referéncia.

Aplica normas de

ambiental.

seguranga, higiene e cuidado

Colocagdo de
armaduras.

Verifica que as armaduras fiquem convenientemente
fixadas, para resistir os trabalhos na realizagdo do
concreto armado.

Verifica de deixar os recobrimentos e a separagdo das
armaduras de acordo com as especificacdes.

Utiliza permanentemente os equipamentos de prote¢dao
individual.

CONSTRUCAO DE ALVENARIA

CONHECIMENTOS

Leitura e
interpretacdo de
documentos da obra

Os documentos da obra sdo conhecidos antes do inicio
dos trabalhos.

Interpreta as especificagdes técnicas e detalhes dos
trabalhos prévios.

A escala grafica € utilizada corretamente.

As caracteristicas dos elementos construtivos sdo
determinadas com precisdo a partir das especificagdes.
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Insumos para iniciar
os Trabalhos

Os fatores componentes dos insumos sdo identificados
corretamente.

As comunicacdes orais e/o escritas estdo conforme aos
principios bésicos de comunicagdes (breves, precisas,
diretas).

O rendimento do pessoal e dos materiais é tomado em
consideracdo para determinar os insumos.

As listas de verificacdo de obra sdo preenchidas com
precisdo.

Os calculos de materiais e ferramentas sdo realizados a
partir dos documentos de obra.

Movimentagdo dos
materiais

As argamassas sdo elaboradas com as técnicas corretas
e dosagem para cada tipo de aplicagdo da argamassa,
nos diferentes servigos.

Os insumos componentes da argamassa atendem as
especificagdes

Os aglomerantes recebidos estdo secos e correspondem
as especificacdes requeridas

E feita a verificacdo da areia e pedras para que as
mesmas nio contenham lixo ou outro contaminante.

Os tijolos tém as medidas formas e peso solicitado nas
especificagoes

A 4agua a utilizar se encontra limpa, livre de matérias
gordurosas  (Sabdo, detergente etc.)

Os materiais sdo recebidos na quantidade e qualidade
peticionada.

Procedimentos
Basicos

As plantas de arquitetura sdo consultadas para verificar
as medidas dos eixos das paredes.

A leitura dos niveis se realiza corretamente.

As ferramentas de apoio utilizadas sdo as corretas.

Quando a abertura no solo requer, sao utilizadas escoras
para evitar desmoronamentos.

z

A planta de fundagdo é consultada para marcar o
comprimento das valas

A escala utilizada facilita a interpretacdo da planta na
obra

Generalidades da
Alvenaria

Sdo conhecidas as diferencas entre os tipos de alvenaria

Os materiais utilizados estdo conforme as condigdes
requeridas em cada caso

As normas gerais em procedimentos construtivos sao
atendidas para a sua aplicagdo nos tipos de alvenaria
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Alvenaria de
Elevacao

As caracteristicas das paredes assinaladas na planta sdao
interpretadas.

O processo construtivo para realizar a parede &
compreendido.

O tipo de argamassa € verificado com as especifica¢des
técnicas.

Pilares e Arcos

As bases estdo realizadas conforme as especificacdes do
projeto

Os materiais sdo estritamente selecionados.

Os escoramentos sdo preparados de acordo com o
projeto e dimensdes da planta.

A altura do inicio dos arcos sdo controlados com niveis.

HABILIDADE

S

Leitura e
interpretacdo de
documentos de obra

As dimensdes sdo determinadas sem nenhum problema
a partir das cotas.

Insumo para iniciar
os Trabalhos

As tarefas do trabalho sdo distribuidas sem demora.

2

A execucdo em tempo e forma da obra € entendida
como um objetivo comum da equipe de trabalho.

As dreas de trabalho foram planejadas/escolhidas de
modo a facilitar a movimentagdo dos materiais e
ferramentas.

Riscos e Normativas
de Segurancga e Meio
Ambiente

As éreas de trabalho sdo selecionadas corretamente.

Os andaimes e escadas sdo preparados e verificados
antes de serem utilizados nas tarefas.

A disposicdo dos entulhos e residuos sélidos ou liquidos
se realiza sem agredir o meio ambiente.

As obras auxiliares sdo desmontadas uma vez concluida
a obra.

Utilizacdo de
materiais

Os materiais recebidos sao controlados
convenientemente conforme as suas respectivas
caracteristicas

Os materiais sdo depositados e destinados conforme as
especificacdes de cada um deles.

A quantidade de argamassa responde ao requerimento
de dosagem para cada servico.
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Os tijolos antes de serem utilizados sdo umedecidos.

Os materiais utilizados respondem as especificagdes
técnicas.

Procedimentos
Basicos

A selecdo dos pontos de referéncia € a indicada.

Os pontos de referéncia de nivel sdo transportados no
lugar requerido.

As medidas da realizacdo da locacdo coincidem com as
plantas

O trabalho em equipe se desenvolve sem demoras.

Uma vez conferidas as medi¢des € iniciada a escavacio
das valas de fundagdo

O volume extraido das escavagdes € retirado ou
colocado num lugar seguro para a sua posterior
utilizagdo.

A escavagdo € realizada com cuidado e precisio.

A quantidade de pessoal de apoio sdo suficientes para o
volume de trabalho a ser executado.

As ferramentas so utilizadas corretamente.

As cotas se indicam fisicamente, de maneira
inconfundivel.

Os pontos de referéncia sdo colocados de acordo as
dimensdes indicadas na planta.

Generalidades
Alvenaria

da

z

A verticalidade das superficies dos cantos é atendida
com muita precisao.

As juntas horizontais ou verticais sdo preenchidas
totalmente com argamassa.

Os reforcos nos pilares sdo realizados segundo os
requerimentos.

As previsdes para acabamentos ou revestimentos sdo
consideradas ao realizar a medicdo entre paredes.

Os vaos e as aberturas sdo feitos atendendo as medidas
e especificacdes.

A argamassa ¢ feita na quantidade necessdria e com a
dosagem correta.

A horizontalidade das fiadas € verificada com guias e
nivel.
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Alvenaria abaixo do
nivel do térreo

A resisténcia do solo é verificada antes do inicio do
trabalho.

A superficie de apoio das fundagdes € nivelado e firme.

E feita uma camada de concreto magro se o solo
precisar.

Os materiais estdo proximos as escavagdes para facilitar
a sua utilizacao.

As pecas de pedras sdo selecionadas pelo tamanho
buscando engastar umas com as outras.

A dosagem da argamassa ou concreto se encontra de
acordo com o indicado nas especificacdes.

O nivelamento com tijolo macico chega ao nivel da base
de concreto.

A impermeabilizacdo horizontal das paredes € realizada
acima das duas primeiras fiadas e lateralmente.

As escavagdes sdo preenchidas uma vez realizadas as
fundagdes

Uma vez atingido o nivel para a base de concreto as
areas s@o preenchidas e compactadas prévia umectacao.

Na execugdo das fundacdes é feita a previsdao da
colocagdo das tubulagdes.

Alvenaria de
elevacao

Os niveis das plantas de escavacdo sdo verificados na
locacdo da parede.

A impermeabilizacdo horizontal da parede ¢é realizada
no térreo e quando for necessario.

Os tijolos ou blocos estdo colocados conforme indicado
na espessura das paredes.

As pedras estdo travadas em seus pontos verticais e
horizontais.

As pedras t€ém a forma correta?

O alinhamento das paredes se consegue colocando fios
sobre guias verticais.

Os ocos entre pedras sdo preenchidos perfeitamente
com argamassa e pedacos de pedras pequenas.

A alvenaria aparente estd corretamente nivelada,
aprumada, e com a superficie limpa conforme 4&s
especificacdes.
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Pilares e Arcos

2

A localizagdo de cada pilar € realizada atendendo a
linha e distancia entre pilares.

As pecas e juntas estdo corretamente niveladas e
aprumadas; as fiadas estdo travadas umas com as outras.

E feita a impermeabilizacdo horizontal.

As juntas estdo feitas com argamassa especificada no
projeto.

Os apoios e o pessoal estdo dispostos no lugar.

As formas sdo fixadas com cunhas e pontaletes uma vez
controlados os niveis e prumo.

A localizag@o das pegas do arco € feita na forma por
meio de um molde o gabarito.

Se as pecgas sdo de pedras, as mesmas sdo lapidadas a
fim de obter as medidas e as formas corretas.

As pecgas de tijolo sdo cortadas a maquina para obtenc¢ao
da forma desejada.

A forma € retirada segundo o especificado nas plantas.

ATITUDES

Leitura e
interpretacdo de
documentos de obra.

A leitura e interpretacdio da obra ¢é feita com
antecedéncia.

A programacdo da obra é atendido para atender aos
requisitos pertinentes.

A importancia do cumprimento da programagdo ¢é
assumida com responsabilidade.

Os documentos sdo utilizados com cuidado
demonstrando a importancia dos mesmos para a boa
execugdo das obras.

As duvidas sob qualquer especificacdo sdo consultadas
em tempo com o encarregado o residente da obra.

Insumos para iniciar
os Trabalhos

As relagdes com os superiores e subalternos se
desenvolvem no marco do respeito e cordialidade.

A importincia do trabalho em equipe € assumida
convenientemente.

As necessidades da obra s@o levantadas e peticionadas
em tempo.
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As regras de responsabilidade ditadas pela empresa sdao
respeitadas.

O apoio dos operdrios das outras especialidades &
peticionado segundo as necessidades das tarefas.

Riscos e Normativas
de Segurancga e Meio
Ambiente

As normas de seguranga sdo identificadas e aplicadas
sem problemas na execugao das tarefas.

As normas sobre utilizagdo de ferramentas e

equipamentos sdo cumpridas.

O EPC ¢ utilizado durante a execugdo dos trabalhos.

Os critérios de higiene no trabalho sdo respeitados e
aplicados.

As normas de respeito ao meio ambiente sdo
identificadas e aplicadas durante a execugdo das tarefas.

As normas da prefeitura relativas a Industria da
Construgdo sdo conhecidas e aplicadas.

Utilizacdo de

Os materiais em mal estado ou materiais que ndo

Materiais. correspondem as especificagdes técnicas ndo sdo
utilizados e os problemas sio reportados aos superiores.
O EPI ¢ utilizado .

Procedimentos As corre¢des e queixas sdo feitas e atendidas

Basicos oportunamente.

O EPI € utilizado permanentemente.

Generalidades da
Alvenaria

Os tijolos ou pedras sdo previamente umedecidos.

Alvenaria baixo nivel
do térreo.

As didvidas referentes a resisténcia do solo sdo
reportadas ao encarregado o residente da obra.

As indicagdes da planta de fundag@o sdo cumpridas.

As recomendagdes sobre risco nas atividades foram
indicadas antes do inicio das tarefas e sdo cumpridas.

z

O EPI correspondente a cada atividade € utilizado
corretamente.

Para lapidar as pedras se utiliza luvas de couro,
capacetes e 6culos protetores.

Pilares e Arcos

O lugar de execucdo do trabalho estd protegido e
sinalizado.
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FORMAS DE ELEMENTOS ESTRUTURAIS

CONHECIMENTOS

Leitura e
Interpretacdo de
plantas de desenho
estrutural para
formas e armado.

Explica a fun¢do dos processos de construcdo de uma
estrutura de concreto armado.

Identifica sem duvidas as partes componentes das
formas segundo a planta estrutural.

Identifica na planta estrutural as representagdes em
escala, especificagdes, cotas, simbologias e niveis.

Materiais utilizados
para a execugdo das
formas

Os materiais utilizados para constru¢do das formas sdo
selecionados segundo o elemento indicado na planta.

Ferramentas e
equipamentos
utilizados para a
execugdo das formas
de elementos

Identifica as ferramentas, mdquinas e equipamentos
utilizados nas distintas fases de execucao das formas.

estruturais.

Locacgio de Os eixos de locacdo sdo identificados com precisdo,
elementos conforme as indicagdes técnicas.

estruturais.

Preparacdo da pecas
para as formas.

Os gabaritos para as formas sdo preparados com
precisdao segundo as indicacdes técnicas.

Os tabuleiros das formas sdo confeccionados no
tamanho adequado as pecas

As pecas destinadas a pontaletes sdo selecionadas
segundo as especificagdes técnicas.

Os produtos deformantes sdo utilizados atendendo as
indicacdes do fabricante

Colocagdo das
formas de pilares.

Distingue os elementos componentes das formas e dos
pilares retangulares e circulares.

Os desmoldantes sdo aplicados seguindo as indicagdes
do fabricante.

Colocacdo das
formas de lajes e
vigas.

Distingue os elementos componentes das formas de lajes
e vigas segundo seu tipo e sua localizacdo dentro da
obra.
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HABILIDADES

Leitura e
Interpretagdo de
Plantas de desenho
estrutural para
formas e armado

As formas de elementos estruturais sido executadas
conforme as normas construtivas.

A planta da estrutura correspondente as formas dos
elementos estruturais € identificada pelo setor e nivel.

A localizacdo e posicdo do elemento das formas sdo
identificados por cotas e niveis representado nas plantas.

A representacdo dos distintos elementos estruturais é
identificada pelas simbologias detalhadas nas plantas.

Materiais utilizados
para a execugdo das
formas.

Os acessorios utilizados correspondem em quantidade e
qualidade as formas a realizar

As madeiras utilizadas cumprem com as exigéncias de
qualidade conforme as normas.

Os célculos de medi¢do sdo executados corretamente.

As madeiras com defeitos sdo eliminadas.

As madeiras empregadas nas distintas partes das formas
sdo identificadas segundo o tipo requerido na planta.

Ferramentas e
equipamentos
utilizados para a
execugdo das formas
de elementos

Seleciona as ferramentas utilizadas para locagdo e
medicdo das formas conforme as indica¢des da planta.

Seleciona as ferramentas apropriadas para trabalhar a
madeira conforme a fun¢do de cada uma delas.

estruturais. Utiliza corretamente as ferramentas e maquinas para a
execucdo das formas respeitando as normas de
seguranga.

Locagdo de Os pontos de referéncia sdo marcados com exatiddo

elementos segundo o estabelecido na planta de locag@o.

estruturais.

Os pontos de referéncia sdo marcados de forma visivel
conforme as plantas.

As ferramentas a serem utilizadas sdo selecionadas
conforme a necessidade do trabalho a realizar.

Os instrumentos de precisdo (prumo, nivel, teodolito,
etc.) sdo utilizados conforme as técnicas apropriadas a
nivelagdo vertical e horizontal.

Os cavaletes de locacdo sdo colocados com estacas de
forma segura, atendendo sua localizag¢@o exata ao ponto
de referéncia.
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Nocdes de
Marcenaria

As linhas de corte das madeiras sdo realizadas utilizando
as ferramentas apropriadas (regra, esquadro, compasso,
etc.)

Angulos maiores e menores a 90° sdo desenhados e
verificados utilizando o falso esquadro, atendendo as
especificacdes técnicas.

As pecas de madeira sdo cortadas com ferramentas
apropriadas (serrote, serra circular) atendendo a suas
caracteristicas e medidas necessdrias.

As pecas de madeira sdo encixadas com parafusos
apropriados conforme as indicacdes técnicas.

As pecas das formas sdo presas com pregos conforme as
medidas e técnicas especificadas.

As pecas de madeira sdo lapidadas com precisdo
cuidando a estética da pega finalizada.

As ferramentas de cortes sdo afiadas convenientemente
antes da sua utilizacao.

Na retirada dos pregos se tem cuidado de ndo danificar o
material do molde.

Preparac@o de pecas
para formas

A bancada de trabalho é construida com as dimensdes e
condi¢des especificas para cdOmoda elaboracdo das
formas.

Os pontaletes sdo cortados considerando a altura das
formas e a espessura dos componentes (guias, cunhas)

As unides dos pontaletes sdo realizadas na porcentagem
permitida pelas normas.

Os pontaletes sdo distribuidos na quantidade
recomendada nos pontos indicados na planta de forma.

Os pontaletes sdo elaborados conforme os
procedimentos construtivos.

As gravatas de madeira e metdlica sdo colocadas
corretamente nos pontos indicados.

Os separadores e tensores sdo colocados atendendo a
planta de forma.

Os andaimes sdo construidos e utilizados segundo as
normas de seguranca.

Os desmoldantes sdo aplicados nas formas de acordo
com a técnica indicada pelo fabricante.
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Formas de fundagdes
e paredes.

Prepara e coloca as formas de sapata e esperas de pilares
conforme as especificacdes das plantas.

Coloca as formas das vigas apoiadas no solo, atendendo
as especificacdes técnicas.

Coloca as partes componentes das formas de paredes
segundo o especificado nas plantas.

Os tensores e separadores sdo colocados em seus
correspondentes  lugares respeitando as normas
pertinentes.

Coloca os pontaletes na quantidade indicada nas plantas
técnicas, nas formas de paredes.

As formas de paredes curvas sdo preparadas e colocadas
na medida indicada na planta.

Colocagdo de formas
de pilares

Coloca as formas de pilares de acordo com as dimensdes
e especificagdes da planta de desenho estrutural.

Coloca as formas no alinhamento, nivelamento e
esquadro dentro da tolerdncia exigida pelas normas.

Os gastalho sdo preparados conforme as indicagdes
técnicas.

Os reforcos e fixacdes sdo colocados nos lugares
indicados em planta.

Os escoramentos das formas dos pilares sdo feitos
utilizando flechas e cruzes conforme o indicado nas
especificacdes técnicas.

Colocacdo de formas
de lajes e vigas.

Coloca as formas de lajes e vigas de acordo com as
dimensdes e especificacdes do projeto estrutural.

Coloca as formas alinhadas, niveladas e no esquadro
dentro da tolerancia exigida pelas normas.

Os desmoldantes sdo aplicados as pecas das formas
conforme as indica¢des do fabricante.

As guias das formas sdo colocadas nos lugares
correspondentes atendendo ao projeto estrutural.

Coloca reforcos e fixacdes atendendo a quantidade e
tamanho indicados em planta.

Os pontaletes das formas de lajes e vigas sdo colocados
em quantidade conforme as especificagdes técnicas.

As unides das partes das formas sdo executadas
conforme as normas.
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Colocagdo de formas
de escadas, rampas e
abdbadas.

As medidas das escadas e sua locagdo sdo feitas
conforme a planta estrutural.

Coloca as formas alinhadas, niveladas e no esquadro
dentro da tolerancia exigida pelas normas.

Coloca guias conforme as especificagdes técnicas.

Coloca as partes do molde: fundo, laterais, atendendo as
especificacdes técnicas.

Coloca reforcos e fixacdes atendendo as especificagoes
técnicas.

Coloca e fixa as formas de espelhos na quantidade e
medida indicada nas plantas.

Coloca os pontaletes em todo conjunto conforme as
especificacdes técnicas.

Coloca as formas das abdbodas e arcos segundo a planta
estrutural.

Realiza as unides das partes das formas cumprindo as
regras de unido.

Retirada das formas

Realiza o processo de deforma com cuidado para evitar
danos nos materiais.

Realiza o processo de recuperagdo do material para a sua
reutilizacdo, limpando o concreto aderido, tirando os
pregos correspondentes.

ATITUDES

Leitura e
interpretacdo de
plantas de desenho
estrutural para
formas e armado

Os equipamentos de prote¢do individual (Capacete,
luvas de couro, botas, cinto de seguranca) sdo utilizado
no momento de executar as tarefas.

A protecdo do meio ambiente € realizada conforme as
normas.

Materiais utilizados
para a execugdo das
formas.

As madeiras sdo estocadas atendendo a suas
caracteristicas e sistemas de depdsito apropriado para as
mesmas.

Nogdes de
Marcenaria.

Os equipamentos de seguranca individual (capacetes,
luvas, Oculos protetores) sdo utilizados durante o
desenvolvimento das tarefas.

As normas de segurancga, higiene e protecdo ao meio
ambiente sdo aplicadas.
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Preparacao das pecas
para as formas.

Os equipamentos de seguranca individual e coletiva
(capacetes, luvas, arnés, gafas de protecdo, fitas
demarcadoras, sinalizagdes etc.) sdo utilizados no local
do trabalho.

Formas de fundacdes
de paredes.

As formas sdo limpas antes do lancamento do concreto.

As normas de segurancga e protecio ao meio ambiente
sdo aplicadas durante a execugdo das tarefas.

Os equipamentos de prote¢do individual sdo utilizados
durante a execugdo das tarefas.

Os materiais sdo resguardados e colocados conforme as
especificacdes técnicas.

Colocacdo das
formas de pilares.

Os equipamentos de seguranca sdo utilizados conforme
as normas.

Colocagdo de formas
de lajes e vigas.

As normas de higiene e seguranga sdao implementadas
durante a execugdo das obras.

Colocagdo de formas
de escadas, rampas e
abdbodas.

Utiliza em forma permanente durante a execucdo das
obras equipamentos de seguranca individual (capacete,
gafas protetoras, luvas de couro, cinto de seguranca,
botas e roupa de algodio).

As normas de protecdo ao meio ambiente sdo aplicadas
durante a execugdo da obra.

Desmoldagem das
formas.

Respeita os prazos estabelecidos pelas normas para a
retirada das partes das formas.

Aplica os procedimentos técnicos ao tirar as formas dos
elementos estruturais.

Deixa os pontaletes de seguranca em lajes e vigas
conforme as técnicas.

Aplica procedimentos de precaucio no caso da
colocagdo de cargas em lajes recentemente deformados.

Mantém limpa a drea do trabalho, armazenado
corretamente os materiais retirados e acumulando o
entulho nos lugares apropriados.

Seleciona e verifica a quantidade de materiais
recuperados e procede ao armazenamento dos mesmos

Utiliza equipamentos de seguranca como capacetes,
dculos protetores, botas durante a execucdo das obras.
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INSTALACAO HIDRO SANITARIA RESIDENCIAL.

CONHECIMENTOS

Interpretacao de
plantas para
instalacdes sanitdrias
residenciais.

Mostra seus conhecimentos ao identificar nas plantas e
redes sistemas e acessorios.

Calcula as medidas reais a partir de cotas, escalas e
especificacdes.

Interpreta sem problemas os sinais impressos na planta
de instalagdo.

Elaboracio da lista
de materiais para
instalagdes
sanitdrias.

Demonstra seus conhecimentos ao classificar tipos de
materiais a utilizar.

Calcula as medidas e quantidades de tubulacdes e
acessorios a serem utilizados conforme o andamento da
obra.

Calcula as medidas reais a partir de cotas, escalas e
especifica¢des da planta de instalagdes.

Equipamentos e
ferramentas

Identifica por sua fun¢do o emprego dos diversos tipos
de ferramentas utilizadas na instalag@o.

Seleciona as ferramentas apropriadas para cada atividade
a ser realizada.

Instalacdo de redes
de provisdo de dgua.

Identifica em planta os lugares correspondentes para
cada artefato.

Determina com precisdo os tipos de artefatos e
acessorios a utilizar.

Identifica o percorrido das tubulacdes conforme as
plantas de instalagdo.

Interpreta a simbologia existente na planta de instalacdo.

Instalacdo de redes
de dgua quente

Demonstra capacidade e habilidade para a distribui¢do
das tubulagdes conforme a planta de instalagdo.

Os pontos de fixacdo concordam com a planta e a
especificagao técnica.

Sistema de prova.

Identifica as chaves de passo setorial e geral no
percorrido das tubulagdes.

Identifica os lugares de jungdo conforme aos dados
técnicos.

Instalacdo de redes
de esgotamento.

Identifica os artefatos a serem colocados conforme as
indicacdes da planta.

Utiliza materiais adequados conforme ao diametro dos
mesmos.

Utiliza técnicas correspondentes ao tipo de unido.
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Instalacdo de redes
pluvial.

Identifica nas plantas as colunas de baixadas das calhas.

Sistema de prova.

Identifica sem problema os ramais e a tubulacdo
principal do sistema de esgoto e pluvial.

Identifica os lugares de unido conforme a planta de
instalagdo.

Conhece o procedimento na realizacio de provas
parciais e totais do funcionamento do sistema.

Instalacdo de
artefatos sanitarios.

Identifica os artefatos a instalar segundo especificacdes
técnicas.

Espera o tempo necessario de secagem dos materiais
vedantes e prova de fixagdes.

Prova a descarga de cada artefato para verificar o bom
funcionamento dos mesmos.

Instalacdo de
acessorios.

Identifica e verifica as especificacdes (modelo de
grifos).

Sistema de prova de
acessorios

Identifica as chaves de passo dentro do quarto de
banheiro

HABILIDADES

Interpretacdo de
plantas para
instalacOes sanitarias
residenciais.

Demonstra habilidade no uso de medidas e conversdes.

Realiza o tragado dos circuitos de dgua fria e quente
respeitando as normas.

Realiza o tragado das plantas de cada se¢do com suas
correspondentes medidas.

Elaboracio da lista
de materiais para
instala¢des
sanitdrias.

Utiliza acessorios especificos para cada derivacdo da
instalag@o.

Equipamentos e
ferramentas

Verifica o estado dos equipamentos e ferramentas para
sua segura utilizacao.

Utiliza corretamente as ferramentas conforme aos
materiais a serem instalados.

Instalacdo de redes
de provisdo de agua.

Identifica com precisdo os artefatos e acessorios
conforme a planta arquitetdnica.

Demarca de maneira segura o centro de cada artefato nas
paredes do banheiro.
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Verifica o nivel de piso terminado e o transporta ao
banheiro.

Demarca de maneira permanente o nivel obtido nas quatro
paredes.

Seleciona o sistema de alimentac@o segundo as necessidades
especificas.

Faz o tracado do percorrido das tubulacdes conforme a
planta especifica.

Faz o tragado do percorrido das tubulacdes respeitando as
normas NP-68.

Demarca os pontos das bocas de alimentagdo nas alturas
correspondentes a cada artefato.

Utiliza equipamentos e ferramentas apropriadas para o corte
de materiais.

Prepara as roscas conforme ao didmetro da tubulagdo
selecionada.

Identifica os acessérios dos pontos de utilizagdo, atendendo
que o centro fique no ponto indicado na planta.

Utiliza tubulacdes e acessorios respeitando o didmetro
especificado na planta de instalacdo.

Utiliza técnicas de corte segundo o tipo de tubulagdes.

Utiliza técnicas de unido correspondentes ao tipo de
tubulagdes e acessorios.

Conhece e verifica com exatiddo nos pontos de utilizagdo.

Instalacdo de
redes de dgua
quente.

Realiza os requerimentos em tempo e forma conforme o
cronograma das obras.

Demarca com seguranca os pontos de referéncia indicadas
na planta de instalagdo.

Aplica sem problemas as técnicas de nivelamento e prumo.

Comprova as marcagdes com a planta de instalagdo.

Verifica as terminacdes do nivel de pontos de saida.

Utiliza materiais adequados na condugio de dgua quente.

Sistema de
prova.

Cuida de tamponar as bocas de saida instaladas.

Utiliza o tampdo correspondente a cada boca de saida.

Utiliza man6émetro e verifica o comportamento de carga.
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Realiza provas parciais e totais do sistema instalado.

Realiza provas para conferir a impermeabilizacdo do
sistema.

Comprova as medidas de pontos de boca conforme as
normas de instalacdo NP-68.

Protege a totalidade da instalagdo conforme ao tipo de
material a ser utilizado.

Instalagdo de
redes de esgoto.

Demarca de maneira segura os centros das bocas de esgoto
em cada artefato.

Aplica sem problemas técnicas de nivelamento e prumo.

Verifica o desnivel, profundidade e largura dos rasgos
conforme as medidas das tubulagdes a serem utilizadas.

Utiliza técnicas de escavacdo adequadas, de acordo ao solo.

Verifica o desnivel correspondente conforme a norma NP-
44.

Verifica as cotas correspondentes segundo a planta de
instalacdo.

Utiliza ferramentas apropriadas ao material de corte.

Prepara adequadamente a ponta das tubulagdes para as
unides.

Utiliza os acessorios correspondentes para o percorrido das
tubulagdes.

Verifica o desnivel do sistema utilizado.

Verifica o desnivel do sistema utilizado antes do enchimento

Utiliza o fio para a demarcagdo do desnivel.

Utiliza o nivel de mangueira ou nivel laser para determinar o
desnivel.

Instalacdo de
redes pluviais.

Utiliza os acessérios correspondentes na instala¢do.

Coloca as abragadeiras das tubulagdes de descida conforme
a técnica.

Cuida que as unides estejam bem realizados conforme as
especifica¢des do fabricante.

Verifica o desnivel correspondente a cada ramal e tubulagdo
principal segundo a norma NP-44.

Fixa com materiais apropriados os registros segundo as
normas.
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Sistema de
prova.

N

Utiliza o tampdo correspondente a medida das tubulagdes
instaladas.

Cuida de encher as tubulagdes instaladas com 4gua e
demarcar o nivel correspondente.

Instalacdo de
artefatos

Seleciona os materiais e ferramentas apropriados a
instalacdo.

sanitarios.

Utiliza o procedimento indicado para a colocagdo dos
artefatos (apresentar, marcar, nivelar e segurar).

Utiliza materiais de aderéncia apropriados ao artefato
evitando fuga de gases.

Utiliza parafusos e suportes indicados na especificagdo do
fabricante.

Instalacdo de

Instala as torneiras respeitando as especifica¢des técnicas do

acessorios. fabricante.
Utiliza as ferramentas apropriadas para a coloca¢do das
torneiras.
Coloca o material vedante recomendado pelo fabricante.
Verifica que as torneiras nao contenham obstrucdes ou
perdas no corpo.
Coloca as conexdes flexiveis apropriadas para as torneiras.
Verifica a posi¢do da conexdo do vaso sanitdrio conforme 4s
indicacdes técnicas.
Verifica que o suportes e parafusos de fixacdo coincidam
com as indicadas pelo fabricante.
Controla o comportamento do fluido liquido.

ATITUDES
Equipamentos e | Utiliza os equipamentos de prote¢do individual conforme as
ferramentas ferramentas e equipamentos a serem utilizados.

Instalacdo de

Consulta dividas com o encarregado das obras.

redes de provisdo

Utiliza equipamentos de prote¢do individual (EPIs).

de 4gua.

Mantém limpo o lugar de trabalho.

Verifica a lista de materiais e ferramentas a utilizar no posto
de trabalho.

Respeita as especificacdes técnicas do fabricante

Utiliza os elementos apropriados para a unido conforme o
material e o sistema.

Aplica técnicas de prote¢do do material.
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Instalacdo de
redes de dgua
quente.

Verifica o funcionamento das védlvulas de seguranca
seguindo as indicag¢des do fabricante.

Sistema de
prova.

Cuida em ndo danificar as roscas no processo de tamponar
os pontos de saida

Cuida em ndo movimentar as tubulacdes instaladas.

Verifica que ndo existam fugas nas unides realizadas na
instalac@o.

Instalacdo de
redes de esgoto.

Consulta com a planta a localizacdo dos artefatos a serem
instalados.

Respeita o percorrido das tubulagdes segundo as indicagdes
técnicas.

Respeita as normas técnicas de instalagdo conforme ao tipo
de material.

Cuida que as tubulagdes e acessorios ndo sejam danificados.

Evita o desperdi¢o de materiais.

Instalacdo de
artefatos
sanitarios.

Cuida de tamponar as bocas de saida.

Cuida de ndo movimentar as tubulac¢des instaladas.

Espera o tempo suficiente para o procedimento teste de
prova.

Protege a totalidade da instalagdo conforme ao tipo de
material e tipo de solo.

Verifica que o sistema na instalacdo seja estanque.

Consulta as especificagdes (modelo, cor do artefato e
torneiras)

Evita danificar os artefatos.

Cumpre as normas para evitar desperdicios.

Limpa e mantém organizado o local de trabalho.

Instalacdo de
acessorios.

Respeita o procedimento de instalacio conforme as
especificacdes técnicas.

Faz a prova de funcionamento dos grifos ate conseguir o
perfeito funcionamento.

Verifica as unides das conexdes.

Se for necessdrio concerta os estragos.
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ALVENARIAS - ABERTURAS

CONHECIMENTOS

Identificacdo de
plantas e listas de
elementos para a
montagem.

Identifica o elemento a colocar conforme a planta, croquis e
listas de aberturas.

As caracteristicas do elemento sdo interpretadas sem
problemas.

As especificacdes e dimensdes sdo determinadas sem
problemas.

As unidades de medidas sdo identificadas tanto no sistema
métrico quanto no sistema ingleés.

Os dados sobre as listas de aberturas sdo obtidos da planta
sim dificuldade.

Determinacdo
das necessidades

As atividades para instalacdes especiais sdo identificadas.

As comunicacdes orais e/o escritas cumprem os principios
basicos de comunicagdo (breves, precisas, diretas,)

Os postos de trabalho sdo distribuidos sem dificuldade.

Os dados para realizar o computo métrico sao extraidos das
plantas e listas.

Os célculos do cronograma sio corretos

Os materiais recebidos cumprem com as especificacoes.

Os catdlogos sdo utilizados com eficiéncia.

As quantidades obtidas sdo verificadas para realizar o
pedido de provisao.

Os formatos de recebimento e sdo

preenchidos e entregues a satisfacdo.

armazenagem

As ferramentas escolhidas, equipamentos e apoios a utilizar
sdo apropriados para cada tarefa.

Utilizagdo e
transporte de
materiais,
ferramentas e
equipes de apoio.

As dreas de trabalho selecionadas facilitam a movimentagdo

O método de movimentagdo evita atrasos de obra.

O lugar de estocagem escolhido facilita a manipulacdo do
material.

A rota de movimentagao é segura e fluida.

O local de estocagem e movimentacdo ¢ sinalizado
corretamente.
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Trabalhos
prévios ao
montagem.

Os pontos de referéncia sdo tragcados conforme as dimensdes
especificadas na planta.

A escala utilizada facilita a interpretacdo para a delimitag@o
daluz

As areas de trabalho estdo sinalizadas corretamente.

O vio € delimitado precisando a sua localizag@o, dimensdes
e caracteristicas.

Os pontos de referéncia sio selecionados corretamente.

A leitura dos niveis € realizada corretamente.

Colocagdo de
molduras de
madeira.

A selec@o dos pontos de referéncia s@o os indicados.

Utiliza a escala que facilita a interpretacdo e localiza¢do das
pecas

O local de apresentacdo € escolhido corretamente.

A leitura dos niveis € realizada corretamente.

Utiliza ferramentas e apoio apropriados.

z

A qualidade das molduras € avaliada junto com os
responsdveis.

Escolhe corretamente as ferramentas e elementos de fixagdo.

A distribuicdo dos elementos de fixacdo é realizada
conforme o tamanho das molduras.

O pessoal e a equipe de apoio sdo apropriados as dimensdes
dos elementos.

A sinalizacdo do lugar de trabalho € visivel.

Utiliza corretamente as ferramentas.

Colocagdo de
molduras
metdlicas e
chapas dobradas

A selec@o dos pontos de referéncia s@o os indicados.

A escala utilizada facilita a interpretacdo para a localizag@o
das pegas.

O local de apresentacdo € escolhido corretamente.

A leitura dos niveis € realizada corretamente.

As ferramentas, equipamentos e apoios a serem utilizados
sd0 os apropriados para cada tarefa.

A qualidade das molduras e das pecas € avaliada junto com
0s responsaveis.

As ferramentas e elementos de fixagdo sdo escolhidos
corretamente.
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A distribuicdo dos elementos de fixacdo é realizada
conforme o tamanho das molduras.

As sinalizagdes do lugar de trabalho sdo visiveis.

Colocagdo de pré
- molduras para
aberturas de
aluminio e PVC

A selec@o dos pontos de referéncia sdo os indicados.

A escala utilizada facilita sua interpretacdo para a
localizacdo das pecas.

O local de apresentacdo € selecionado corretamente.

As ferramentas e apoios utilizados s@o os apropriados.

A qualidade das molduras e pegas foi avaliada junto com os
responsaveis.

As ferramentas e elementos de fixacdo sdo escolhidos
corretamente.

A distribuicdo de elementos de fixacdo € realizada conforme
o tamanho das molduras.

O pessoal e a equipe de apoio sdo apropriados as dimensdes
do elemento.

As sinalizagdes do local de trabalho séo visiveis.

Colocagdo de
pecas de ferraria

Os pontos de referéncia sdo os indicados.

A escala utilizada facilita a utilizacdo das pecas.

O local de apresentacdo € selecionado corretamente.

A leitura dos niveis € realizada corretamente.

As ferramentas e apoios utilizados sdo os apropriados

A qualidade das molduras e das pecas € avaliada junto com
0S responsaveis.

As ferramentas e elementos de fixacdo sdo escolhidos
corretamente.

O pessoal e a equipe de apoio sdo apropriados ds dimensdes
do elemento.

As sinalizagdes do local de trabalho sdo visiveis

O tamanho do pontalete e contrapesos é escolhido conforme
ao elemento.

Colocagdo de
estruturas para
portdes e vergas

A selecdo dos pontos de referéncia sdo os indicados.

A escala utilizada facilita a utilizacdo das pecas.

O lugar de apresentacdo € selecionado corretamente.




265

A leitura dos niveis € realizada corretamente.

As ferramentas e apoios utilizados s@o os apropriados.

A qualidade das molduras e das pecas € avaliada junto com
0S responsaveis.

As ferramentas e elementos de fixacdo sdo escolhidos
corretamente.

O pessoal e a equipe de apoio sdo apropriados ds dimensdes
do elemento.

As sinalizagdes do local de trabalho sdo visiveis.

A planta de fundacédo € consultada para delimitar o tamanho
das valas.

Generalidades
sobre
revestimento

Os materiais de revestimento e argamassas adesivas se
dispdem na quantidade necessdria no local de trabalho.

As equipes de trabalho, ferramentas e apoios necessarios
estdo disponiveis no local de trabalho.

Revestimento de
mocheta

Os materiais de revestimento e argamassas adesivas se
dispdem na quantidade necessaria no local de trabalho.

As equipes de trabalho, ferramentas e apoios necessarios
estdo disponiveis no local de trabalho.

As decisdes tomadas ndao afetam o trabalho das outras
unidades.

Revestimento do
declive das
janelas.

Os materiais de revestimento e argamassas adesivas se
dispdem na quantidade necessaria no local de trabalho.

As equipes de trabalho, ferramentas e apoios necessarios
estdo disponiveis no local de trabalho.

No declive das janelas e cuidado o desnivel segundo o
material escolhido.

z

Uma capa de impermeabilizagdo é recomendada realizar
antes da aplicac@o do revestimento.

As decisdes tomadas ndao afetam o trabalho das outras
unidades.

Revestimento de
soleiras

Os materiais de revestimento e argamassas adesivas se
dispdem na quantidade necessaria no local de trabalho.

As equipes, ferramentas e apoios necessdrios estdo
disponiveis no local de trabalho.

Nas soleiras € cuidado o desnivel se a sua localizagdo € para
o0 exterior.
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Uma capa de impermeabilizagdo é recomendada antes de
realizar o revestimento.

As decisoes adotadas evitam desperdicios.

As decisdes tomadas ndo afetam o trabalho das outras
unidades.

Retiro e destino
de materiais

Para o retiro das escoras € respeitado o tempo minimo de
cura.

sobrantes - - - - A
As diferentes partes sdo retiradas seguindo a seqiiéncia do
procedimento: contra-pesos, cunhas e escoras.
HABILIDADES
Determinacao A intervengdo dos outros servigos sdo coordenados a tempo.
dos . O pessoal idoneo € selecionado corretamente.
requerimentos.

Os requerimentos sdo elaborados a tempo

Os materiais sdo entregues sem contratempos.

A solicitude e recep¢do dos materiais é controlada.

As equipes de trabalho dispdem dos subministros de
material de forma oportuna.

As decisdes adotadas evitam desperdicio e ndo afetam o
trabalho das outras unidades.

A necessidade do pessoal de apoio é assumida e solicitada
na quantidade requerida para cada tarefa.

Colocacido de
molduras de
madeira.

Utiliza corretamente as ferramentas.

Demarca os pontos de referéncia conforme as dimensdes
especificadas na planta.

O trabalho em equipe se desenvolve sem contratempos.

Verifica os pontos de localizac¢do das pecas.

Demarca corretamente a localizag@o de cada peca.

Verifica cada um dos componentes individualmente.

A verticalidade e horizontalidade do vao sdo verificados
com nivel e prumo, marcados com fios, arames, pregos
(guias).

As medidas das pegas estdo conforme com as especificagdes
da planta.

As perfuragdes correspondentes sdo feitas com cuidado.
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Os elementos de fixacdo sdo assegurados as molduras.

Coloca referéncia de nivel de piso.

Marca de modo visivel na parede o local para a fixacéo.

Colocagdo de
molduras
metdlicas e
chapas dobradas.

As ferramentas sdo utilizadas corretamente.

Os pontos de referéncia sd3o colocados conforme as
dimensoes especificadas na planta.

A dosagem da argamassa responde as especificacoes.

A equipe de trabalho se desenvolve sem contratempos.

Os pontos de localizagdo de cada peca sdo verificados e
demarcados.

A verticalidade e horizontalidade do vdo sdo verificadas
com nivel, prumo, marcadas com fios, arames, pregos
(guias)

As medidas das pecas estdo conforme as especificacdes e
dimensdes estabelecidas na planta.

As perfuragdes correspondentes sdo feitas com cuidado.

O nivel de piso pronto é tomado como referéncia.

O local para a fixacdo é demarcado visivelmente na parede.

O movimento do prumo cessa por si so.

O pontalete é assegurado com cunhas.

Os pontos de fixagdo concordam com as especificacdes
(especialmente com as dimensdes, esquadras).

Colocacido de
pre-molduras
para aberturas de
aluminio e PVC

As ferramentas sdo utilizadas corretamente.

Os pontos de referéncia sdo colocados conforme as
dimensoes especificadas na planta.

A dosagem da argamassa responde as especificacdes. (sem
cal).

A equipe de trabalho se desenvolve sem contratempos

Os pontos de localizagdo de cada peca sdo verificados e
demarcados.

A verticalidade e horizontalidade do vado sdo verificadas
com nivel, prumo, marcadas com fios, arames, pregos
(guias).

As medidas das pegas estdo conforme a dosagem e
dimensdes estabelecidas na planta.
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As perfuragdes correspondentes sdo feitas com cuidado.

O nivel de piso pronto é tomado como referéncia.

O local para a fixacdo € demarcado visivelmente na parede.

Os pré-moldados sdo assegurados com cunhas e calcos.

Colocagdo de
pecas de
ferragens.

As ferramentas sdo utilizadas corretamente.

A dosagem da argamassa responde as especificacdes. (sem
cal)

A equipe de trabalho se desenvolve sem contratempos

Os pontos de localizagdo de cada peca sdo verificados e
demarcados.

A verticalidade e horizontalidade do vdo sdo verificadas
com nivel, prumo, marcadas com fios, arames, pregos
(guias).

As medidas das pecas estdo conforme as especificacdes e
dimensdes estabelecidas na planta.

O nivel de piso pronto é tomado como referéncia.

O local para a fixacdo é demarcado visivelmente na parede.

Os pontos de fixagdo concordam com as especificacdes
(especialmente com as dimensdes, esquadras).

A verticalidade e horizontalidade do vado sdo verificadas
com nivel, prumo.

Colocagdo de
estruturas para
vergas e portdes

As ferramentas so utilizadas corretamente.

As ferramentas so utilizadas corretamente.

A dosagem da argamassa responde as especificacdes. (sem
cal)

A equipe de trabalho se desenvolve sem contratempos.

Os pontos de localizagdo de cada peca sdo verificados e
demarcados.

A verticalidade e horizontalidade do vao € verificado com
nivel, prumo, marcadas com fios, arames, pregos (guias).

O nivel de piso pronto é tomado como referéncia.

O local para a fixacdo é demarcado visivelmente na parede.

A vala é escavada com cuidado e precisdo.

O concreto magro € colocado no fundo da vala.
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Generalidades
sobre
revestimento

Os cortes de ajustes das pecas a serem instaladas sdo
realizados corretamente.

As pecas s@o assentadas com argamassa adesiva segundo as
especificacdes.

As juntas sdo preenchidas com argamassa (se necessdrio)
logo da cura.

Nas terminacdes do vio se verifica o canto, desnivel.

As equipes e ferramentas s@o utilizadas corretamente.

Os materiais e apoios s3o utilizados racionalmente.

Revestimento de
mocheta

Os cortes e ajustes das pegas a instalar sdo realizadas
corretamente.

As pecas sdo assentadas com argamassa adesiva segundo as
especificacdes.

Revestimento de
declive das

Os cortes de ajustes das pecas a serem instaladas sdo
realizados corretamente

janelas. A = -
s pecas sdo assentadas com argamassa adesiva segundo as
especificacdes.
As juntas sdo preenchidas com argamassa (de ser
necessdrio) logo da cura.
Revestimento Os cortes e ajustes das pecas a instalar sdo realizados

das soleiras

corretamente

As pecas s@o assentadas com argamassa adesiva segundo as
especificacdes.

As juntas sdo preenchidas com argamassa (de ser
necessdrio) logo da cura.

Retiro e destino
do material

O excedente da argamassa e p6 sdo retirados com estopa
sem danificar o elemento.

restante = .
Os cravos e arames sdo retirados com ferramentas
adequadas sem danificar o trabalho realizado.
Limpeza e Os produtos de limpeza s@o utilizados conforme as
destino de indica¢des do fabricante.
elementos. <

A protecdo das molduras e revestidos € realizada com
produtos e elementos conforme as especificacdes.
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ATITUDES

Identificacdo de
plantas

de elementos
para a
montagem.

A escala da planta é respeitada para a tomada das medidas
solicitadas.

Determinacio de

O cronograma € respeitado.

requerimentos

A comunicac¢do se mantém com todas as pessoas envolvidas.

As relagdes com os subordinados s@o cordiais.

Utilizacdo e
transporte de
materiais,
ferramentas,
equipamentos €
apoios

A carga nos equipamentos no transporte vertical &
verificada.

Principios
basicos de

As tarefas sdo realizadas utilizando os equipamentos de
protecdo individual.

segurancga e

O estado das ferramentas € verificado.

higiene no

trabalho. As normas sobre utilizagdo de ferramentas e equipamentos
sdo cumpridas.
A carga nos equipamentos no transporte vertical &
verificada.

Trabalhos As tarefas sdo realizadas utilizando os equipamentos de

prévios a protecdo individual.

montagem. <

A planta € consultada para verificar as medidas a
transportar.

Colocagdo das
molduras de

A planta € consultada para verificar as medidas a
transportar.

madeira.

Respeita a dosagem da argamassa.

Os elementos de fixacdo restantes sdo recuperados.

As marcas para a abertura dos ocos sdo conferidos.

Confere a resisténcia da alvenaria.

Colocagdo das
molduras

2

A planta é consultada para verificar as medidas a
transportar.

metdlicas de
chapas dobradas.

Os componentes sdo verificados individualmente.
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Colocagdo de
premolduras para
aberturas de
aluminio e PVC

A planta € consultada para verificar as medidas a
transportar.

Os componentes sdo verificados individualmente.

Colocagdo das
pecas de ferraria.

A planta é consultada para verificar as medidas a
transportar.

Os componentes sdo verificados individualmente.

As dimensoes sdo corrigidas (se for necessario).

Colocagdo de
estruturas para
vergas e portdes

A planta é consultada para verificar as medidas a transportar
(nivel).

Os componentes sdo verificados individualmente.

2

O restante da escavacdo é retirado e colocado no lugar
indicado.

Generalidades
sobre
revestimento

As normas de procedimento, seguranga e qualidade sdo
cumpridas.

Revestimento de
mocheta

O local de trabalho e deixado protegido e sinalizado.

As tarefas sdo realizadas utilizando as equipamentos de
protecdo individual

As ordens recebidas sdo cumpridas com tempo e forma.

Os conflitos interpessoais sdo solucionados sem afetar as
tarefas.

As correcgdes € queixas sdo atendidas oportunamente.

Revestimento do
declive das
janelas

O local de trabalho e deixado protegido e sinalizado.

As tarefas sdo realizadas utilizando os equipamentos de
protecdo individual.

As ordens recebidas sdo cumpridas com tempo e forma.

Os conflitos interpessoais sdo solucionados sem afetar as
tarefas.

As correcdes é queixa sdo atendidas oportunamente.

Revestimento de
soleiras

O local de trabalho e deixado protegido e sinalizado.

As tarefas sdo realizadas utilizando as equipamentos de
protecdo individual

As ordens recebidas sdo cumpridas com tempo e forma.

Os conflitos interpessoais sdo solucionados sem afetar as
tarefas.

As correcdes € queixa sdo atendidas oportunamente.
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Retirada e Os materiais de apoio reutilizdveis sdo armazenados no
destino do lugar destinado.
material O local de trabalho € deixado limpo.
sobrante.
Limpeza e O local de trabalho € limpo.
destino final dos As tarefas sdo realizadas utilizando as equipamentos de
entulhos. .
protecdo individual
As normas sobre utilizagdo de desperdicios e lixos sdo
cumpridas.
As ordens recebidas sdo cumpridas com tempo e forma.
Os conflitos interpessoais sdo solucionados em afetar as
tarefas.
As correcdes € queixas sdo atendidas oportunamente.
SEGURANCA E SAUDE
CONHECIMENTOS.

Identificacdo de
locais, elementos
e sistema de

Identifica a planta conforme o desenho e elementos.

Le e interpreta a simbologia e demais elementos segundo as
normas.

trabalho.
Identifica os locais de risco, considerando o sistema de
trabalho a ser realizado na obra.
Aplicacao de Identifica e interpreta a simbologia de higiene e seguranga a
normas de partir das normas estabelecidas no local do trabalho.
higiene e Confecciona a lista dos elementos de protecdo individual e
seguranga. coletiva a ser utilizada na tarefa.
Estabelece aplica ac¢des para eliminar o minimizar os riscos
detectados conforme as normas.
Aplicacdo de Conhece os efeitos da eletricidade no corpo humano.
medldils de Identifica os circuitos de instalagdo elétrica no local de
protegdo de trabalho.
circuitos
elétricos. Identifica os distintos niveis de tensdo no trabalho com

instalagdes elétricas.
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Acatamento das
condigdes de
seguranga no
trabalho em
superficies com
distintos niveis.

Identifica os tipos de superficies de trabalho entre

provisérias e permanentes.

Selecdo dos
equipamentos de

Identifica o elemento de protecdo individual e o utiliza
segundo a tarefa a realizar.

Prg,te?;‘o 1 Determina que elemento de prote¢do coletiva deve ser
individuat e utilizado tendo em considerag@o o tipo de risco.
coletiva
HABILIDADES
Aplicacdo de Aplica as normas especificas conforme os perigos existentes
normas de no local do trabalho.
higiene e Realiza procedimentos correspondentes diante de uma
seguranga no emergéncia seja esta acidente ou incidente.
trabalho.
Verifica e demarca os setores de risco no local de trabalho,
levando em consideragdo o trabalho a realizar e a
quantidade de pessoas envolvidas.
Antes de realizar a tarefa identifica os possiveis riscos.
Escolhe que tipo de sinalizagdes a utilizar tendo em
consideracdo o local e tipo de risco detectado.
Aplicagdo de Utiliza objetos e materiais isolantes para o trabalho com
medidas de ferramentas elétricas.
protegao de Realiza a isolagdo dos condutores o parte dos condutores
(:1r/cu.1tos desencapados que estejam com tensdo préximo ao local do
elétricos.

trabalho incluido o neutro.

Acatamento das
condigdes de
seguranga no
trabalho em
superficies com
desnivel.

Realiza trabalhos de limpeza em forma permanente.

Seleciona os materiais conforme ao largo e comprimento da
tarefa a realizar.

Utiliza cunhas e tensores segundo a técnica empregada.

Coloca cunhas e tensores nos pontos indicados na planta de
estrutura.

Assegura as escadas provisorias com suportes adequados
para evitar quedas.

Controla que os degraus das escadas ndo contenham
desperfeitos.
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Selecdo de
equipamentos de
seguranca
individual e
coletiva.

Instala de forma segura os elementos de protecdo individual
e coletiva a ser utilizados na obra.

Solicita as equipamentos de prote¢do individual e coletiva
que serdo utilizados na obra.

Utilizagdo de

Localiza os equipamentos em setores adequados e na

equipes e posigao correta.

ferramentas com |Classifica os tipos de elementos de elevagio segundo a carga

seguranca tipos de carga a erguer.
Aplica técnicas seguras de transporte vertical.
Utiliza elementos auxiliais mdveis para o transporte e
estocagem seguro dos materiais.

ATITUDES
Interpretagio Aplica os sistemas de seguranga, higiene e prote¢do ao meio

para identificar
locais, elementos
e sistemas de

ambiente segundo os dados obtidos nas especificacdes
técnicas.

trabalho.

Aplicagdo de Estabelece os setores de risco segundo as normas e critérios
normas de especificos.

higiene

seguranga.

Aplicagdo de Respeita as distancias de seguranca para os trabalhos a serem
medidas de realizados perto das instalagdes de meia e alta tenséo.
protegdo de Utiliza capacete, luvas dielétricas, luvas de borracha,
circuitos ferramentas isolantes convenientes para o trabalho de
elétricos.

instalag@o elétrica.

Sinaliza com exatiddo os locais de perigo com cartazes e
sinais apropriados ao tipo de tensdo elétrica.

Verifica os fios das diferentes ferramentas elétricas antes de
eles serem ligados.

Controla que os fios, prolongadores ndo
desencapados em nenhum setor, antes de seu uso.

estejam

Utiliza instalacdes auxiliares segundo as normas da obra.

Acatamento das
condicdes de
seguranga no
trabalho em
superficies com
distintos niveis.

Cumpre com as especificacdes técnicas para a construcdo de
instalagdes provisorias.

Cuida em manter livre de obstdculos as dreas de circulagdo
do pessoal.
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Selecdo dos
equipamentos de
protecao
individual e
coletiva.

Verifica periodicamente o estado de seguranca dos
equipamentos e elementos de protecdo coletiva instalados
no local de trabalho.

Mantém em boas condi¢des fisicas e de higiene os elementos
de prote¢do individual requeridos para cada tarefa.

Utilizagdo de
equipamentos €
ferramentas com
seguranca
especifica.

Utiliza ferramentas e equipamentos especificos segundo a
tarefa a realizar.

Utiliza ferramentas mecanicas seguras.

Verifica a existéncia e funcionamento correto dos elementos
de seguranca nas maquinarias.

Verifica o estado das instalagdes elétricas provisérias na
obra.

Verifica o estado dos componentes das maquinarias de
transporte vertical.

TECNOLOGIA DO CONCRETO

CONHECIMENTOS

Materiais
componentes do
concreto e sua
funcio.

Distingue entre agregados, graidos e middos.

Distingue o elemento aglomerante dentre os componentes
do concreto.

Conhece a fungdo do aglomerante no concreto.

Conhece a fungéo dos agregados no concreto.

Distingue os agregados graidos conforme a seu tamanho.

Reconhece as caracteristicas mecénicas do concreto.

Reconhece no concreto quais componentes sdo resistentes
aos esforcos mecanicos.

Funcido do ago no
concreto armado.

Conhece qual € a fun¢io do ago no concreto armado.

Identifica o ago segundo o didmetro dos mesmos.

Fator dgua-
cimento

Conhece a importidncia da boa aplicacdo do fator agua-
cimento.

Conhece os efeitos que produz a dgua em excesso no
concreto.

Cura do concreto

Conhece a importancia da realizag¢do da cura no concreto.
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Desforma Identifica conforme ao elemento estrutural o tempo minimo
do desforma do mesmo.
Retira as formas recuperando a maior quantidade do
material.
Realiza a sinalizacdo e delimitacdo da drea de trabalho de
deforma.

Dosagem Aplica a dosagem conforme as especificacdes na elaboracio

do concreto.

Identifica a relagdo entre dosagem e resisténcia do concreto.

Utilizagdo de

Distingue os distintos tipos de aditivos e suas fungdes.

aditivos Distingue o modo de aplicagdo dos distintos aditivos.
HABILIDADES
Materiais A armazenagem do cimento e cal no estoque é realizado

componentes do
concreto e sua
funcio.

corretamente, apartado do chdo e das paredes.

Realiza a correta armazenagem dos agregados na obra.

Funcido do ago no
concreto armado.

Realiza a limpeza de oxido superficial do aco antes da sua
utilizacdo.

A armazenagem das barras e realizado separadas do chao.

Caracteristica do
concreto

fresco e
endurecido

Realiza o langamento da massa de concreto antes da pega.

Atende que durante o transporte ndo ocorra a separacao dos
componentes

Respeita a altura méxima de langamento do concreto.

Utiliza equipamentos vibratérios para conseguir a boa
compactagdo do concreto.

Fator 4gua-
cimento

No momento de realizar a massa do concreto respeita o fator
dgua-cimento conforme as especificagdes.

Cura do concreto

Realiza a cura do concreto durante o tempo estabelecido nas
especificacdes.

Realiza corretamente a cura atendendo as condig¢des
climdticas.

Deforma

Realiza a deforma aplicando as normas de seguranca.

Realiza a deforma recuperando a maior quantidade de
material.
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ATITUDES

Materiais
componentes do
concreto e sua
funcdo.

Utiliza os equipamentos de protecdo individual para
manipular os materiais.

Verifica que os agregados ndo contenham impurezas nem
matéria organica.

Funcido do ago no
concreto armado.

Cuida a separagdo minima das armaduras entre elas e com as
formas.

Fator dgua-
cimento

A 4gua utilizada para a elaboragcdo do concreto e limpa e
adequada conforme as especificagoes.

Deforma

Utiliza os equipamentos de prote¢do individual para cada
atividade.

Utilizacdo de
aditivos

Respeita a dosagem indicada pelo fabricante.

TAREFAS PREVIAS NAS OBRAS EXISTENTES E NOVAS.

CONHECIMENTOS

Conceitos, tipos
e caracteristicas
dos servicos

Conhece e identifica servigos preliminares a execucdo das
obras.

Interpreta especificacdes técnicas e detalhes dos servigos

relimares. S
p preliminares.
Identifica procedimentos gerais nas tarefas previas.
Servigos Prepara documentagao bdsica.

preliminares para
a execugdo dos
servigos

Calcula as medidas reais a partir da planta.

Cumprimento
das normativas

Na execugdo das tarefas aplica as normativas de prote¢do ao
meio ambiente.

Identifica e aplica normativas da industria da construgdo.

Identifica e aplica as normas de seguranca na execucao dos
trabalhos prévios.

Tarefas previas
em obras
existentes e
novas.

O trabalhador manifesta seus conhecimentos de prova de
aprumo e niveis.

O trabalhador demonstra conhecimentos e habilidades para
distinguir, assinalar e verificar que os trabalhos sejam
atendidos pelo pessoal.
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HABILIDADES
Condigdes para o | Coordena o pessoal encarregado para as tarefas.
1nielo dos Identifica e realiza os trabalhos prévios na execucdo das
SEIVICOs tarefas previas.
preliminares.
Determina e elabora a quantidade e qualidade dos materiais.
Cumprimento Prepara y verifica os andaimes e escada a serem utilizados

das normativas.

nos servicos preliminares.

Servigos
preliminares em
obras existentes e

Identifica, realiza e verifica os servicos preliminares nas
obras existentes segundo o projeto e cumprindo as normas
de seguranca, higiene e meio ambiente.

novas.

Aos trabalhadores sdo entregues materiais e ferramentas no
local do trabalho.

Determina os insumos necessarios.

Fixa os pontos de referéncia segundo a planta.

Assinala angulos e niveis corretamente.

Aplica os conhecimentos requeridos.

Consulta a planta para a verificagdo das especificacdes.

ATITUDES
Condicoes para | Prepara com antecedéncia as maquinas ferramentas e
inicio dos insumos a serem utilizados.
Servicos Anli p) hiei -
preliminares. plica normas de seguranga e higiene nos servigos
preliminares.
Cumprimento Utiliza E.P.I. durante a execugdo nos servigos preliminares.

das normativas.

Aplica os critérios de higiene no trabalho.

Servigos
preliminares em

Respeita as normas de seguranca e protecio ao meio
ambiente.

obras existentes e
novas.

Verifica fichas e fios prolongadores.

Ordem e limpeza.

Manifesta atitude de responsabilidade na verificagdo do
aprumo e nivel.

Recupera e reutiliza insumos.

Utiliza pldsticos para prote¢do para as reparagdes.




279

APENDICE C - PROGRAMA DAS DISCIPLINAS

ARMADO DE CONCRETO

TEMA HORAS
Conceitos gerais 3
Leitura e interpretacdo de plantas de desenho estrutural para 2
formas e armado.
Ferramentas e equipamentos utilizados para a execucdo do 1
armado de elementos estruturais.
Colocacdo das armaduras. 4

TOTAL 10

SERVICOS PRELIMINARES EM OBRAS EXISTENTES E NOVAS

TEMA HORAS
Conceitos, tipos e caracteristicas dos servigos 1
preliminares.

Trabalho preparatério a execugdo dos servigos 1
preliminares

Comprimento das Normativas 1
Servigos preliminares em obras existentes e 1
novas.

TOTAL 4
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CONSTRUCAO DE ALVENARIA

TEMA HORAS
Leitura e interpretacdo de documentos de obra 2
Insumos para iniciar os Trabalhos 0,5
Utiliza¢do dos materiais 0,5
Procedimentos Bdsicos 2
Generalidades sobre Alvenaria 2
Avenaria no sub solo 2
Alvenaria de Elevacao 2
Pilares e arcos de alvenaria 2
Identificacdo em plantas e listas de elementos para o 1
trabalho
Determinacdo das necesidades 0,5
Utilizacdo e transporte de materiais, ferramentas, 0,5
equipamentos e apoios
Principios bésicos de seguranca e higiene do trabalho 0,5
Trabalhos prévios a montagem 0,5
Colocacdo de molduras de madeira 1
Colocagdo de molduras metélicas de chapa dobrada 1
Colocagdo pré - molduras para abertura de aluminio e PVC 1
Colocacio de pecas de ferragens 1
Colocagdo de estruturas para vergas y portoes 1
Generalidades sobre revestimento 0,5
Revestimento de mocheta 0,5
Revestimento dos declives de janelas 0,5
Revestimento de soleiras 0,5
Retirada e destinacdo de material restante 1

TOTAL 24
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Os 58
TEMA HORAS
Conceito dos 5S 0,5
Recursos necessdrios para sua implantacdo 0,5
Forma de implanta¢do do programa 0,5
Lista de verificag¢@o do canteiro de obra 0,5
Melhorias das areas de trabalho 0,5
Melhorias do layout de obra 0,5
Reducdo das atividades que ndo agregam valor 0,5
Reducio das perdas 0,5
5S como prevencao de acidentes 0,5
Avaliagdes 0,5
TOTAL 55
INSTALACAO HIDRO SANITARIA RESIDENCIAL.

TEMA HORAS
Interpretacdo de planos para instalacdes sanitdrias 2
residenciais.

Elaboracdo de lista de materiais sanitdrios para instalagdes 0,5
sanitdrias.
Equipamentos e ferramentas. 0,5
Instalacdo de redes de provisdo de dgua. 0,5
Instalacdo de redes de dgua quente. 0,5
Instalacdo de redes de esgoto. 0,5
Instalagdo de rede pluvial. 0,5
Instalacdo de artefatos sanitarios. 2
Instalacdo de acessdrios. 1
Sistemas de prova das torneiras e acessorios. 1
TOTAL 9
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SEGURANCA E SAUDE
TEMA HORAS

Interpretagdo para identificar locais, elementos e sistemas de 1
trabalho.
Aplicacdo das normas de higiene e seguranca no ambiente de 2
trabalho.
Aplicacdo de medidas de protecdo de circuitos elétricos. 1
Acatamento das condigoes de seguranca no trabalho em superficies 1
com distintos niveis.
Selecdo de equipamentos de protegdo individual e coletiva. 1
Utilizac@o de equipamentos e ferramentas com seguranca especifica. 1

TOTAL 7

REVESTIMENTO DE PISOS, MUROS, RAMPAS E ESCADAS COM

DIVERSOS MATERIAIS.

TEMA HORAS
Conceitos, tipos e caracteristicas dos revestimentos. 2
Processo construtivo dos revestimentos. 2
Trabalhos prévios a colocacao. 1
Cumprimento de normativas. 1
Revestimento de muros, rampas, escadas e pisos. 2

TOTAL 8

TECNOLOGIA DO CONCRETO

TEMA HORAS
Materiais componentes do concreto e sua funcio 1
Func¢do do Ac¢o no concreto armado 0,5
Fator 4gua - cimento 0,5
Caracteristica do concreto fresco e endurecido 1
Cura do concreto 0,5
Deforma 1
Dosagem 0,5
Utilizagdo de Aditivos 1

TOTAL 6
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APENDICE D - INDICADORES DE QUALIDADE UTILIZADOS

e EMBOCO DE FORROS E VIGAS

Tabela — Informag¢des quanto aos dados coletados em Obra

Dados C e Forma de Responsavel
Coletados Periodicidade Coleta pelg coleta Uso do dado
Quantidade | Ao termino da | Medi¢do “no | Pesquisadores | Analisar o
de servico | execucdo de | local” avance e
(Qs) um andar ou determinar o
nivel indice de
produtividade
Horas Didria Anotacdes Pesquisadores | Definir horas
trabalhadas feitas a partir trabalhadas e
(h) das determinar a
observagdes produtividade
dos
pesquisadores
Equipe (H) | Didria Anotacdes Pesquisadores | Definir 0
feitas a partir numero de
das operdrios no
observagdes dia de
dos trabalho
pesquisadores
Indicadores | Ao termino de | Com Pesquisadores | Verificar a
de execucdo do | equipamentos qualidade do
qualidade servico em | apropriados servico
cada andar (fita métrica,
perfuradora
com saca
testemunhas,

paquimetro)
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Indicadores Procedimento
Espessura do | e Espessura media dos revestimentos de 15 mm.
revestimento
Nivel ou ® Colocar a régua na diagonal do forro, em duas diregdes,
regularidade observando que a mesma fique colada ao forro. A

existéncia de um espago superior a tolerdncia definida
se configura numa ndo conformidade.

e A regularidade deverd ser verificada em todas as lajes.

e BASE DE CONCRETO

Tabela — Informag¢des quanto aos dados coletados em Obra

Dados s e Forma de Responsavel
Coletados Periodicidade Coleta pela coleta Uso do dado
Quantidade | Ao termino de | Medi¢do ‘“no Analisar o
de servico | todo o servico | local” Pesquisadores | avance e
(Qs) realizado determinar o
indice de
produtividade
Horas Didria AnotagOes Definir horas
trabalhadas feitas a partir Pesquisadores trabalhadas
(h) das
observagdes
dos
pesquisadores
Equipe (H) | Diaria Anotacdes Definir 0
feitas a partir | Pesquisadores | numero  de
das operdrios no
observagdes dia de
dos trabalho
pesquisadores
Indicadores | Ao termino de | Com Verificar a
de todo o servico | equipamentos Pesquisadores qualidade do
qualidade realizado apropriados Servigo
(fita métrica,
prumo
cilindrico,
perfuradora
com saca
amostras,
paquimetro)
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Tabela - Indicadores de qualidade

Indicadores

Procedimento

Espessura

Deve-se medir em 30% os pisos do
pavimento.

Nivel ou Regularidade

Colocar a régua na diagonal da base de
concreto, em duas direcdes, verificando que
mesma fique colada a base. A existéncia de
um espago superior a tolerancia definida ¢é
configurada como uma nao conformidade.

Uniformidade, enchimento.

Nio deve existir furos nem ondulacdes na
superficie.

Tabela - Requisitos de qualidade considerados na Obra

REQUISITOS DE QUALIDADE FORMA DE AVALIACAO

Espessura

Espessura media do lastro de 8 cm

Nivel

Tolerancia de 1 cm

Aceitagdo dos servicos: limpar o andar | Visual

retirando entulhos, sobras de material,

equipamentos

Uniformidade - Preenchimento

Visual
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e EMBOCO DE PAREDES INTERNAS

Tabela — Informag¢des quanto aos dados coletados em Obra

Dados

Forma de

Responsavel

Coletados Periodicidade Coleta pela coleta Uso do dado
Quantidade | Ao termino de | Medi¢do ‘“no Analisar o
de servico | execu¢do do | local” Pesquisadores | avance e
(Qs) servico em determinar o
cada andar indice de
produtividade
Horas Didria Anotagdes Definir horas
trabalhadas feitas a partir | Pesquisadores trabalhadas
(h) das
observagdes
dos
pesquisadores
Equipe (H) | Didria Anotagdes Definir o
feitas a partir Pesquisadores nimero  de
das operarios no
observagdes dia de
dos trabalho
pesquisadores
Indicadores | Ao termino de | Com Verificar a
de execucdo do | equipamentos Pesquisadores qualidade do
qualidade servico em | apropriados servico
cada andar (fita métrica,
prumo
cilindrico,
perfuradora
com saca
amostras,

paquimetro)
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Tabela — Indicadores de qualidade

Indicadores

Procedimento

Prumo

Posicionar o prumo na face da parede e verificar se
fica numa distancia superior a tolerancia da mesma.
No caso de utilizar nivel de borbulha, encostar o nivel
na parede e verificar se a borbulha fica entre as
linhas.

O prumo devera ser verificado em todas as paredes
executadas.

Espessura do
revestimento

Em cada pavimento devem ser feitas as medidas em
pelo menos 30% da quantidade das paredes internas.

Nivel ou
regularidade

Colocar a régua na diagonal das paredes, em duas
direcdes, verificando que a mesma fique colada na
parede. A existéncia de um espago superior a
tolerancia da mesma ¢é configurada como ndo
conformidade.

A regularidade deverd ser verificada em todas as

paredes.

Tabela — Requisitos de qualidade considerados em Obra

REQUISITOS DE QUALIDADE

FORMA DE AVALIACAO

Regularidade e
revestimento

espessura  do | Espessura media dos revestimentos de

15 mm

Prumo

Prumo cilindrico- tolerancia de 5 mm

Aceitacdo dos servicos: limpeza do
andar retirando entulhos, restantes de
materiais, equipamentos

Visual
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e EMBOCO DE PAREDES NO EXTERIOR

Tabela — Informag¢des quanto aos dados coletados em Obra

Dados

Forma de

Responsavel

Coletados Periodicidade Coleta pela coleta Uso do dado
Quantidade | Ao termino da | Medi¢do ‘“no Analisar o
de servico | execucdo de | local” Pesquisadores | avance e
(Qs) uma fachada determinar o
indice de
produtividade
Horas Didria Anotagdes Definir horas
trabalhadas feitas a partir | Pesquisadores trabalhadas
(h) das
observagdes
dos
pesquisadores
Equipe (H) | Didria Anotagdes Definir o
feitas a partir Pesquisadores | numero de
das operarios no
observagdes dia de
dos trabalho
pesquisadores
Indicadores | Ao termino de | Com Verificar a
de execucdo do | equipamentos Pesquisadores qualidade do
qualidade servico em | apropriados servico
cada andar (fita métrica,
prumo
cilindrico,
perfuradora
com saca
amostras,

paquimetro)




289

Tabela — Indicadores de qualidade

Indicadores

Procedimento

Prumo ® Posicionar o prumo e verificar se a parte inferior

executadas

coincide com a parede ou fica com uma distancia
superior a tolerancia.

¢ No caso de utilizar a régua de bolha, encostar a régua
na parede e verificar se a bolha fica entre as linhas.

® O prumo devera ser verificado em todas as paredes

Espessura do e Nas aberturas de janelas se verifica a espessura do

revestimento emboco

Tabela — Requisitos de qualidade considerados na Obra

REQUISITOS DE QUALIDADE

FORMA DE AVALIACAO

Regularidade e  espessura do
revestimento

Espessura media dos revestimentos de
25 mm

Prumo

Prumo cilindrico- tolerancia de 5 mm
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e CIMENTADO

Tabela - Informacgdes quanto aos dados coletados em Obra

Dados

Forma de

Responsavel

Coletados Periodicidade Coleta pela coleta Uso do dado
Quantidade | Ao termino de | Medi¢do ‘“no Analisar o
de servico | todo o servigo | local” Pesquisadores | avance e
(Qs) realizado determinar o
indice de
produtividade

Horas Didria Anotagdes Definir horas
trabalhadas feitas a partir | Pesquisadores trabalhadas
(h) das

observagdes

dos

pesquisadores
Equipe (H) | Didria Anotagdes Definir o

feitas a partir Pesquisadores | numero de

das operarios no

observagdes dia de

dos trabalho

pesquisadores
Indicadores | Ao termino de | Com Verificar a
de todo o servico | equipamentos Pesquisadores qualidade do
qualidade realizado apropriados Servigo

(fita métrica,

prumo

cilindrico,

perfuradora

com saca

amostras,

paquimetro)
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Tabela — Indicadores de qualidade.

Indicadores Procedimento
Espessura Deve-se conferir a espessura em 30% dos pisos do
pavimento
Nivel ou ® Colocar a régua na diagonal das paredes, em duas
regularidade dire¢des, verificando que a mesma fique colada na

parede. A existéncia de um espaco superior a
tolerancia da mesma € configurada como ndo
conformidade.

e A regularidade deverd ser verificada em todas as
paredes.

Uniformidade Nio deve existir imperfei¢des e ondulagdes na superficie
Enchimento
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APENDICE E - LISTA DE VERIFICACAO APLICADA AOS

OPERARIOS TREINADOS

DADOS DA OBRA

CONSTRUTORA:

LOCALIZACAO: Gral. Bruguez e Lomas Valentinas

ITEM

SIM NAO

POR QUE?

SEGURANCA NO TRABALHO

Sinalizacdo delimitando o espago de trabalho

Vedacdo de pocos, buracos e vaos na obra

Uso de luva de borracha ao manipular argamassa

Uso correto dos sanitarios

Concentragdo no trabalho

Consulta de profissional caso se necessite

Correta colocacdo de materiais

Escada de mao conforme a normas

Colocagdo correta dos andaimes

Colocagdo segura dos andaimes pendurados

Andaimes de cavaletes estdveis e seguros

Pasamios em andaimes

Uso correto das escadas de méo

Os operdrios sabem ler as sinalizagdes

ol Bl Kol Kl Kol ol Bl Kl Kl Kl Kl el Kl K

Manutencdo de cabos elétricos

Manutencio cabos de ago

Subida correta a andaimes tubulares

Conexdes elétricas com fichas

Limpeza de ferramentas ao finalizar a jornada

Realiza-se corretamente o transporte manual

No transporte de pesos elevados pede-se ajuda

Existe rotacdo de postos

Correta instalacio provisdria elétrica

Maigquinas fora do local de fluxo de pessoas

Uso de gafas quando necessdrio

Uso de luvas quando necessdrio

ol kol Bl bl Bl Bl Kl Kl Kl kel ke
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Ferramentas manuais em bom estado X

Uso de mdscaras de prote¢do quando necessario X

Uso de serra circular somente para funcionarios X
autorizados

Uso de carrinhos de mao para evitar transporte X
manual

Areas de passagem desobstruidas X
Limpeza permanente na obra X
Arnés de seguranca em trabalhos de altura X
Utilizag@o de capacetes e botas X

LISTA DE VERIFICACAO APLICADA AOS OPERARIOS NAO

TREINADOS
DADOS DA OBRA
CONSTRUTORA: DATA:
LOCALIZACAO: Gral. Bruguez e Lomas Valentinas ~ RESP.:
) NAO SE
ITEM SIM NAO APLICA
POR QUE?
SEGURANCA NO TRABALHO
Sinaliza¢do delimitando o espago de trabalho X
Vedacdo de pogos, buracos e vaos na obra X
Uso de luva de borracha ao manipular argamassa X
Uso correto dos sanitdrios X
Concentragdo no trabalho X
Consulta de profissional caso se necessite X
Correta colocacdo de materiais X
Escada de mao conforme a normas X
Colocagdo correta dos andaimes X
Colocagdo segura dos andaimes pendurados X
Andaimes de cavaletes estdveis e seguros X
Pasamdos em andaimes X
Uso correto das escadas de mao X
Os operdrios sabem ler as sinalizagdes X
Manutencio de cabos elétricos X
Manutenc¢io cabos de aco X
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Subida correta a andaimes tubulares

Conexdes elétricas com fichas

Limpeza de ferramentas ao finalizar a jornada X
Realiza-se corretamente o transporte manual X
No transporte de pesos elevados pede-se ajuda X
Existe rotacdo de postos X
Correta instalacio provisdria elétrica

Maiquinas fora do local de fluxo de pessoas X
Uso de gafas quando necessdrio X
Uso de luvas quando necessdrio X
Ferramentas manuais em bom estado

Uso de mdscaras de prote¢do quando necessario X
Uso de serra circular somente para funciondrios X
autorizados

Uso de carrinhos de mao para evitar transporte X
manual

Areas de passagem desobstruidas X
Limpeza permanente na obra X
Arnés de seguranca em trabalhos de altura

Utilizag@o de capacetes e botas X
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APENDICE F - QUESTIONARIO SEMI ESTRUTURADO -

— = 0 00 IO\ N KW=

—_——
@

14.
15.

16.
17.

18.
19.

20.

21.

22.

23.

OPERARIOS

Idade

Estado Civil

Instru¢do Académica

Quanto tempo faz que trabalha na construcao?

Por que escolheu trabalhar na constru¢io?

Quanto tempo faz que trabalha com o mesmo subempreiteiro?
Em que posto se desenvolve?

O saldrio percebido € suficiente?

Acredita que a obra esta limpa e organizada?

Utiliza a Equipamento de Protecdo Individual?

Considera que este trabalho prejudica sua satide, o que pode se
fazer para evitar doengas e acidentes?

Que se pode fazer para que trabalhes melhor?

. Que outro incentivo ndo monetirio pode se utilizar para

melhorar o desempenho? (Uniformes, EPI, etc.).

Aspetos positivos e negativos do trabalho na construgao.

O que gostaria fazer no futuro? Seguir na profissdo ou mudar
de atividade

Considera-se motivado trabalhando nesta empresa?

Qual e o motivo de paralisacido dos trabalhos em obra? (Falta
informacao técnica, falta materiais, etc.).

Nos treinamentos, quantas especialidades obteve?

Estes conhecimentos adquiridos serviram na sua vida
profissional? Explicar.

Como influi o treinamento recebido no seu desempenho em
quanto a qualidade?

Como influi a capacitacdo recebida no seu desempenho em
quanto a produtividade? Explicar.

Considera importante a capacitagdo em varias especialidades o
prefere aprofundar em una s6 especialidade? Por qué?

Gostaria seguir com o treinamento? Com que freqiiéncia
gostaria receber o treinamento? Sempre, cursos curtos, outros.



