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RESUMO: Relacionada a grandes níveis de desperdício e baixa produtividade, a indústria da construção civil vem 

sendo duramente criticada.  Evoluir os processos de produção e de gestão de obras, tem sido considerado fundamental 

em empresas que desejam se qualificar para atender ao atual mercado, cada vez mais competitivo. Neste contexto, 

identificam-se empresas que já vêm adotando, em seus processos, ferramentas do sistema de produção enxuta. Nesta 

pesquisa, é apresentado o Kanban, um modelo de gestão de produção multidisciplinar, derivado do Sistema Toyota de 

produção, que prioriza a redução do fluxo de atividades que não agregam valor ao produto final, busca a eliminação 

de desperdícios e a otimização do processo. Devido à situação de pandemia no país, o trabalho foi desenvolvido a 

partir de ampla revisão da literatura, com acompanhamento teórico da aplicação do processo de divisórias de gesso 

acartonado, em canteiro de obra. O momento da pandemia fez com que esse estudo de caso se desse de forma virtual. 

Os resultados da pesquisa revelam a necessidade de mudanças nos processos produtivos de produção de divisórias 

de gesso acartonado, de forma a que se reduza a quantidade de entulho produzido, otimize o tempo de produção e gere 

economia no transporte e armazenamento. Os resultados apontam para a eficácia da ferramenta Kanban, na 

construção civil. 
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ABSTRACT: Related to high levels of waste and low productivity, the construction industry has been heavily 

criticized. Evolving production and construction management processes has been considered essential for companies 

that want to qualify to meet the current increasingly competitive market. In this context, companies are identified that 

are already adopting lean production system tools in their processes. In this research, Kanban is presented, a 

multidisciplinary production management model, derived from the Toyota Production System that prioritizes the 

reduction of the flow of activities that do not add value to the final product, seeking to eliminate waste and optimize the 

process. Due to the pandemic situation in the country, the work was developed from an extensive literature review, with 

theoretical monitoring of the application of the process of plasterboard partitions in a construction site. The moment 

of the pandemic made this case study take place virtually. The research results show the need for changes in the 

production processes for the production of plasterboard partitions in order to reduce the amount of debris produced, 

optimize production time and generate savings in transport and storage. The results show the effectiveness of the 

Kanban tool in civil construction. 
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1. INTRODUÇÃO 

Frequentemente, a indústria da construção civil tem 

sido relacionada a grandes níveis de desperdício, tanto 

com materiais quanto com mão de obra, e a baixa 

produtividade. Evoluir os processos de produção e de 

gestão de obras, que são duramente criticados, para 

modelos regidos pela construção enxuta, com foco na 

diminuição das perdas, será o diferencial e credenciará 

para que as empresas de construção voltem a crescer e 

alcançar estabilidades nos negócios, defende Sarcinelli, 

(2008). 

Em um mercado cada vez mais competitivo, a busca de 

alternativas inteligentes pela sobrevivência de 

empresas é urgente. Para Marodin e Dal Zot (2005), o 

consumidor se tornou exigente com prazos, preços e 

qualidade, buscando aqueles que oferecem um serviço 

com boa eficiência. Para atender a essa demanda, as 

empresas e os profissionais buscam através de modelos 

administrativos, tornar as suas obras viáveis para os 

contratantes e contratados. Sobressaem se hoje aquelas 

empresas que possuem maior grau de qualidade e 

agilidade tanto em planejamento como em execução. 

Archibald e Prado (2018), através de um levantamento 

com diversas empresas, concluíram que as empresas 

que apresentavam alto desempenho e sucesso em seus 

empreendimentos, eram as que mais investiam e 

aplicavam metodologias de gestão, em suas obras. Elas 

analisam todo o processo executivo e durante a fase de 

planejamento aplica, em cada etapa, soluções para 

otimizar e impedir eventuais problemas recorrentes. 

Na construção civil, uma metodologia bastante 

utilizada e que demonstra ótimos resultados é o lean 

construction, construção enxuta, em português. Ela 

engloba diversas ferramentas que auxiliam na execução 

de uma obra, tanto na fase de planejamento, como na 

parte de execução, sendo a executiva a que tem maior 

probabilidade de apresentar problemas, pois envolve 

pessoas de diferentes áreas, formação e habilidades, 

sendo própria ou terceirizada (HOWELL; G, 1999). 

Partindo do sistema Toyota de produção (STP), um 

sistema industrial que busca a eliminação de 

desperdícios e a produção exata do que é demandado, o 

lean construction foi desenvolvido, e logo, como uma 

das ferramentas utilizadas no STP, o sistema Kanban 

foi adaptado para a construção civil. O Kanban busca 

organizar a produção de forma que todos os 

colaboradores tenham a competência e ciência do 

processo executivo a que estão ligados, assim como a 

etapa que antecede e sucede à sua, gerando integração 

dos diferentes setores (COSTA, 2008). 

Buscando uma ferramenta que auxilie no planejamento 

e na execução, o objetivo deste trabalho é analisar a 

utilização do sistema Kanban e sua aplicação na 

produção de divisórias de gesso acartonado. Devido a 

impossibilidade de deslocamento, imposta pelo 

momento atual da pandemia do COVID, o estudo aqui 

desenvolvido é do tipo bibliográfico, exploratório, 

descritivo, com análise integrativa. Para tanto, a partir 

de grande número de anotações, foram feitos 

fichamentos, contendo o registro do conteúdo das 

obras, o registro dos comentários acerca das obras e 

uma ordenação dos registros na utilização do Kanban. 

Estes fichamentos propiciaram a construção lógica do 

trabalho, com uma coordenação das ideias que 

acataram os objetivos da pesquisa. Assim, os dados 

apresentados foram submetidos à análise de conteúdo. 

E, na sequência, os resultados foram discutidos com o 

suporte de outros estudos provenientes de revistas 

científicas e livros, na construção do relatório final. 

Também foi tomado como estudo de caso uma 

dissertação de mestrado, feita por João Fernando 

Martins Bergamini, e desenvolvida na Universidade 

Federal do Rio Grande do Sul. Os dados pessoais dos 

participantes deste estudo, da obra e da empresa, foram 

mantidos em sigilo, a pedido dos mesmos. O estudo de 

caso acompanha a produção de divisórias de gesso 

acartonado, em um edifício residencial, com a utiliza-

ção do sistema Kanban, no transporte e requisição de 

materiais. Através dos resultados do questionário, será 

discutida a eficácia da implementação e do uso sistema, 

com dados qualitativos, para se chegar a uma conclusão 

da efetividade desta ferramenta. 

2. FUNDAMENTAÇÃO TEÓRICA ESTADO DA 

ARTE SOBRE O LEAN CONSTRUCTION 

A construção civil sempre foi alvo de críticas, devido 

ao alto custo e baixa produtividade, caracterizando, 

conforme Sarcinelli (2008), um setor com processos 

obsoletos, improdutivos e geradores de desperdício. 

Entre os fatores que contribuem para essas 

características, está a etapa executiva, com enorme 

variedade de materiais provenientes de diversas fontes, 

e uma mão-de-obra pouco qualificada, o que abre 

margem para bastante erros, gerando baixa 

produtividade e altos preços (LOREZON,2006). 

Comparada aos demais ramos industriais, apresenta 

baixa automação em sua execução. Apesar da 

peculiaridade do setor, Picchi (2003) diz que a indústria 

da construção civil é como qualquer outra, sendo 

necessária uma adaptação de técnicas, modelos e 

tecnologias empregadas nas diversas áreas e atividades 

do processo de construção, referindo essa adaptação ao 

conceito de construção enxuta. 

Para Salermo (2005), o enxuto ou “lean” é uma cultura 

de aplicação da mentalidade de evitar desperdícios e 

agregar valor ao seu trabalho por meio de soluções e 

planejamentos estratégicos, com foco em determinar o 
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que, como e para quê o seu trabalho será melhor 

desempenhado. Na construção civil essa mentalidade 

pode ser utilizada para especificação de valores ao 

cliente, a compreensão dos custos de trabalho, a 

necessidade do processo contínuo de execução e a 

busca pela melhoria contínua. 

Para Martins et al. (2018), a construção enxuta busca 

superar um grande desafio na construção civil, que é o 

de eliminar os desperdícios e manter o fluxo de trabalho 

ininterrupto na execução, utilizando de planejamentos 

precisos e uma estrutura de etapas lógicas que atinjam, 

de maneira eficaz, os pontos mais carentes no procedi-

mento de construção. Para Howell e Ballard (1999), a 

construção enxuta traz novas formas de gestão, 

execução e pensamento para uma obra, o que é muito 

bem-vindo ao setor, que se sustenta na qualidade e 

economia. Esse modelo apresenta serventia e 

aplicabilidade, no processo construtivo, elevando o 

patamar do setor na questão de produtividade, corte de 

despesas e desperdícios (BAJJOU et. al, 2019). 

Para implementar a construção enxuta, é necessário 

seguir alguns princípios que promoverão a redução de 

perdas e o aumento do valor agregado ao serviço. 

Koskela (1992), cita esses princípios, que se baseiam 

em:  

• eliminação de processos que não agregam valor 

a obra; a redução da variabilidade de processos 

que, eventualmente, provocam erros, pela 

quantidade empregada na execução;  

• redução do tempo do ciclo de cada atividade: o 

que facilita e simplifica a atividade, mitigando 

a probabilidade de falhas; 

• aumento da transparência do processo 

executivo: que dá confiança ao cliente, em ter 

ciência do andamento de seu pedido. 

2.1. Gestão da produção na construção 

Limitações culturais, econômicas e tecnológicas, fazem 

que uma grande parte das construtoras, pratiquem ainda 

um modelo de gestão bastante artesanal, com foco 

apenas nas atividades de execução do produto. Para 

Koskela (1992), as atividades que recebem mais 

atenção, nesse cenário da construção civil, são aquelas 

que estão diretamente ligadas à manipulação e 

fabricação de materiais, em obra. Este tende a ignorar 

outras atividades de mesmo nível de importância, como 

inspeção, transporte e tempo de espera. 

Esse formato de gestão, utilizada há tempos e ainda 

bastante comum, dentro da construção civil, não se 

atenta em combater o fluxo de atividade que não 

promove ganho, valorização do serviço ou do produto, 

o que significa que uma atividade será realizada, mas 

não será acrescida no valor final, considerada assim um 

desperdício.  

Para mitigar desperdícios, normatizar processos e 

determinar fluxos, é necessária uma gestão que 

promova benefícios no final de uma obra ou serviço, 

para analisar, identificar e corrigir pontos inconsis-

tentes. Um modelo já consolidado na indústria 

automobilística, que já foi adaptado para diversos 

outros setores, é a metodologia Lean, desenvolvida a 

partir do sistema Toyota de produção (Figura 1), agrega 

diversos modelos complementares, para aperfeiçoar um 

sistema produtivo, entre eles segue abaixo os que mais 

impactariam a construção civil. (KOSKELA, 1992) 

• Just-in-time: produzir somente o que for 

consumir, e fornecer somente o que foi 

demandado; 

• Kanban: sistema de organização do fluxo de 

atividade através de um painel de notificações, 

um sistema de cartões usados na produção; 

• Kaizen: melhoria contínua e aperfeiçoamento 

constante. 

• 5 S: sensos de limpeza, higiene, arrumação, 

disciplina e utilidade. 

 
Figura 1: Sistema Toyota de Produção. Fonte: 

SARCINELLI (2008). 

 

 

Uma comparação entre os modelos de produção 

convencional e enxuta faz ver a importância e os 

valores dos fluxos, no controle das atividades, durante 

o processo produtivo (Quadro 1). 

Quadro 1 – Comparativo entre os modelos de produção 

convencional e enxuta. Fonte: KOSTELLA (1996) 

 Modelo de 

produção 

Convencional 

Modelo de 

produção enxuta 

Produção Baseado na 

confecção e na 

construção; 

com todas as 

atividades 

sendo 

Baseado na 

confecção, na 

construção e 

como se dá o 

processo das 

duas; nem todas 

atividades são 
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necessárias para 

produto final. 

fundamentais 

para o produto 

final. 

Parâmetro 

principal 

Custo de cada 

trabalho. 

Custo, tempo e 

necessidade de 

cada atividade. 

Desenvolvimento Busca de 

tecnologias 

para otimizar a 

produção 

Busca constante 

por melhorias e 

por tecnologias 

que otimizem a 

produção; Fim 

de atividades 

desnecessárias. 

2.2. Sistema Kanban 

A metodologia da construção enxuta é composta por 

diferentes ferramentas que atuam juntas para atingir a 

eficiência máxima. Entre elas está o Kanban, derivado 

do japonês, que pode significar “cartão”, “painel” ou 

“quadro indicador”. O Kanban faz parte do modelo de 

produção STP, sendo este desenvolvido e aplicado nas 

fábricas da Toyota por Taichi Ohno; após perceber que 

a fábrica de fundição, que fornecia peças para a linha 

de montagem automobilística estava produzindo peças 

em excesso, utilizando espaços não destinados a função 

para estocar o excedente, algo que na situação em que 

se encontrava o Japão não poderia acontecer, já que os 

desperdícios eram inadmissíveis. Assim surgiu uma 

carência de se ter o controle de fluxo de material na 

fábrica, com estoques tendendo a zero. (OHNO, 1997) 

Ohno (1997) então se inspirou nos supermercados, 

onde o cliente busca a mercadoria e o supermercado 

repõe conforme a quantidade que foi retirada, já que o 

espaço das prateleiras é limitado. Assim por meio de 

um sistema de cartões, no qual conforme a linha de 

montagem retirava uma quantidade específica de peças, 

ela deixa o cartão e, a partir do cartão, a fábrica 

produzia a quantidade de peças que foi retirada, não 

gerando quantidades excedentes de produtos 

(SHINGO, 1996). Com a difusão do sistema STP, 

alguns dos elementos foram sendo aprimorados para se 

adequar as realidades de cada setor, condição e tempo 

presente. Atualmente o Kanban é utilizado em diversos 

setores da sociedade, desde escritórios e escolas a 

indústrias. 

Segundo Shingo (1996), o Kanban, por compor o STP, 

possui características que permite a mitigação de etapas 

e atividades que não promovem valor ao produto como: 

a constante busca pelo aperfeiçoamento, pelo fato de 

que sempre surgirá problemas devido a 

imprevisibilidade ou necessidade de novos ideias, então 

novos processos deverão ser desenvolvidos para atingir 

a eficiência enxuta; a precisão através de itens visuais, 

que transmitirão as devidas informações a todos para a 

produção do seu produto ou serviço; o empoderamento 

da classe trabalhadora, lhes proporcionado capacidade 

de decisão e atuação; um meio de transmissão de 

informação, precisa, clara e rápida. 

Para Moura (1989), o Kanban possui 6 aspectos que o 

caracteriza, que são:  

• a integração entre os diferentes níveis de 

hierarquia;  

• a otimização das informações;  

• o controle da produção, como principal função;  

• a motivação através do emprego de novas 

tecnologias, para proporcionar aos 

trabalhadores a realização profissional;  

• a facilitação para identificação do local de 

trabalho e entrada e saída de produtos;  

• a simplificação dos procedimentos 

administrativos com intuito de renovação 

O Kanban possibilita agilizar e simplificar o 

acompanhamento, a programação e o controle da 

produção em larga escala, por ser um sistema de 

informação criado no sistema Toyota de produção 

(COSTA et al., 2008), integrando o Just in Time que é 

baseado na produção exata do que é demandado, não 

produzido excessos e entregue no prazo determinado. 

Para que o JIT funcione, o Kanban, através de sua 

funcionalidade, conecta cada etapa, informando de 

forma simples e direta o que é para ser produzido para 

atender a demanda. (MARTINS; ALT, 2009). 

O Kanban se divide quanto ao seu tipo e classificação, 

o tipo varia entre colocação e retirada. O Kanban de 

colocação é para quando um material, produto ou 

serviço é requisitado para suprir a falta, ou seja, de 

forma adicional, já o de retirada é para que a etapa 

anterior produza o que já estava requisitado (COSTA et 
al.2008). A classificação do Kanban se divide em 3, 

sendo as seguintes: 

• Kanban de produção: É caracterizado pela 

requisição da produção, à etapa anterior, 

discriminando todas as características 

necessárias, como identificação, quantidade, 

descrição, volume e lote; 

• Kanban de transporte: É caracterizado pela 

urgência de material para o processo produtivo, 

no qual o material deverá ser retirado do 

armazenamento e levado até o local onde será 

usado ou transformado, seguindo a cadeia de 

produção. Este material conterá um Kanban 

com as informações de origem, como lote, data, 

horário, quantidade retirada e local de destino, 

para evitar enganos de entrega, atrasos de 

cronograma e perda de material; 

• Kanban de fornecedor: É caracterizado pela 

interação da produção diretamente com o 

fornecedor externo, informando a ele detalhes 

específicos da necessidade de materiais e 

serviços, como quantidades, cronogramas de 
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conclusão e o nível de urgência. Este Kanban 

deve ser utilizado com antecedência ao 

fornecedor, para evitar atrasos e ociosidades na 

produção, possibilitando a organização tanto 

para o cliente como para o fornecedor. Com 

esse sistema a redução de desperdícios é alta, 

pois para se chegar a essa conclusão é 

necessário um planejamento prevendo a 

quantidade que será usada e um cronograma 

preciso; 

Mariotti (2012) expõe que o Kanban promove ao 

processo produtivo a vantagem de se identificar falhas 

e de se tirar proveito das ociosidades encontradas, 

fomentando assim o interesse dos colaboradores em 

agregar mais valor a cadeia de produção, saindo da sua 

zona de conforto. Ademais este fenômeno pode atingir 

os diversos setores da empresa, gerando uma integração 

pela visão global que o sistema dá a cada um dos 

envolvidos. 

Guedes (2010), cita como vantagens do Kanban: 

• Minimização de desperdícios; 

• Aumento do grau de gestão; 

• Redução do tempo do ciclo de produção; 

• Melhora na interação com cliente; 

• Sistematização; 

• Engajamento dos colaboradores; 

• Melhora do gerenciamento do estoque; 

• Otimização da relação matéria prima e 

produto final; 

• Redução da superprodução; 

• Elisão de estoques intermediários e de 

segurança; 

O sistema Kanban é conhecido por proporcionar a 

produção “puxada”, pois através de seu funcionamento 

uma determinada etapa na produção só começa a 

produzir novamente quando a etapa posterior, consumir 

todo o material enviado. O cartão Kanban parte do 

início da produção até a conclusão e entrega do produto 

final, esse percurso evidencia todo fluxo de valor do 

processo de produção em cadeia, seja por cartão ou 

sinalização (MARIOTTI ,2012). 

Seguindo Corrêa et al. (2001), durante um processo de 

produção, se eventualmente ocorrer uma paralização na 

cadeia, e o consumo de materiais forem cessados, 

apenas novos produtos serão produzidos quando todo 

material demandado e identificado no Kanban for 

concluído, logo o Kanban servirá como ponto de 

reinicio da produção quando atingir seus requisitos. 

Pois toda a quantidade de matéria prima entregue já foi 

previamente definida para que seja o suficiente para a 

produção da demanda, portanto caso falte material é 

possível determinar onde ocorreu o erro na cadeia de 

produção. Conforme o procedimento de treino para a 

utilização do Kanban todos colaboradores saberão 

identificar a irregularidade, de forma que a correção 

seja pontual e rápida, seguindo os procedimentos já pré-

estabelecidos. 

O Kanban apesar de ser uma ferramenta do STP, a sua 

utilização pode se dividir em outras ferramentas, para 

melhor se encaixar no setor destinado, e elas são: o 

quadro Kanban; backlog; priorização; colunas; fluxo e 

manutenção do quadro. Essas juntas podem 

proporcionar o melhor uso desse sistema (CIA 

MAKERS, 2021). 

O quadro Kanban pode ser considerado a principal 

ferramenta deste modelo de gestão, pois é a partir dele 

que é possível ter uma visão geral de toda cadeia de 

produção, seus processos e subprocessos, e 

compreender a entrega de valor final do produto. Com 

o quadro, percebe-se a importância de se conhecer o 

que, o quanto e como vai ser produzido, pois a ciência 

de todo o processo produtivo evidencia o valor que o 

produto final vai ter, realçando o mérito que cada etapa, 

por mais pequena que seja, é fundamental para a 

conclusão do processo. A visão macro e micro 

disponibilizada pelo quadro Kanban, reduz, 

significativamente, a necessidade de reuniões e 

discursões sobre delegações, funções e tarefas, pelo fato 

de cada um já saber o seu papel ou ter a possibilidade 

de ser orientar no quadro. 

O backlog é a ferramenta do Kanban caracterizada por 

ser uma lista, na qual contém as atividades a serem 

realizadas. A partir desta lista que o processo produtivo 

se inicia, desse modo, o backlog pode dividir uma 

grande tarefa em pequenas partes, para que possa ser 

finalizada mais rapidamente, determinando as funções 

que cada etapa necessita, tão quanto a situação da etapa, 

seja concluída, a ser iniciada ou em andamento. Essa 

divisão promove organização do processo de produção, 

além da simplificação da atividade, agregando valor ao 

produto final. 

A priorização no Kanban é fundamental para que o 

backlog atinja o objetivo determinado, pois mesmo com 

a divisão de tarefas, dependendo do produto, há etapas 

que apresentam maior grau de importância no processo, 

logo, devem receber maior atenção e prioridade, essa 
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ferramenta impede que o processo de produção ocorra 

de forma dessincronizada, uma vez que as etapas que 

não agregam tanto valor, recebam a mesma ou mais 

atenção do que o necessário. Uma boa técnica de 

priorização é através da palavra “MoSCoW”, moscow 

é um anagrama para o seguinte esquema: 

• M – Must have (Deve ter): Elementos 

indispensáveis para o processo produtivo, eles 

possuem grande valor para o cliente; 

• S – Should have (Deveria ter): Elementos 

importantes para o processo produtivo, agrega 

valor para o cliente, embora possam ter 

alternativas a curto prazo para eles; 

• C – Could have (Poderia ter): Elementos que 

podem ser ignorados do processo produtivo, 

caso gere atrasos ao cronograma se forem 

feitos. 

• W – Won’t have (Não terá): Elementos que não 

agregam valor ao processo produtivo, logo não 

gera interesse do cliente, o que deve ser 

eliminado. 

As colunas no quadro Kanban servem para dividir e 

organizar o processo produtivo, isto é, criar etapas de 

desenvolvimento, no qual sempre haverá pelo menos 

uma coluna em que estarão as etapas que iniciaram a 

produção e uma coluna com as etapas de finalização do 

processo, podendo ainda haver quantas porem precisas 

para o melhor desenvolvimento da produção, seja 

criando colunas para planejamento, validação, revisão, 

analise entre outras. As colunas devem ser dispostas de 

forma que as etapas contidas nelas não gere atrasos ou 

interrupções na cadeia, tornando a coluna ineficiente. 

O fluxo no quadro Kanban ditará o processo produtivo, 

uma vez que o backlog estiver finalizado, com as 

devidas priorizações definidas e alocadas nas colunas. 

Quando todas as ferramentas anteriores estiverem 

desenvolvidas, o fluxo iniciará o processo de cadeia, e 

nele será possível identificar cada etapa em 

funcionamento. Caso ocorra falhas, é possível 

identificar em qual coluna do processo aconteceu, 

determinar sua importância e etapa, e definir se é 

necessário interromper ou se o processo pode continuar 

e posteriormente a etapa ser reincluída. 

A manutenção do quadro Kanban é essencial, para 

manter a ferramenta funcionado de forma adequada, já 

que o quadro será utilizado por todos colaboradores 

envolvidos, portanto, organização e limpeza são 

fundamentais para manter o pleno funcionamento do 

quadro Kanban. Além disso, alguns rituais podem 

ajudar a manter a fluidez do funcionamento do quadro, 

seja por reuniões diárias no início e ou/final do 

expediente, onde cada colaborador pode responder 3 

perguntas baseadas no modelo Daily Scrum: 

• O que foi feito nesta tarefa nas últimas 24 

horas? 

• O que será feito nesta tarefa nas próximas 24 

horas? 

• Há algum impedimento na realização desta 

tarefa? 

Somado a ferramenta 5W2H, em que se baseia no 

colaborador ao analisar a conclusão de uma atividade, 

respondendo 7 perguntas: 

• O quê? 

• Porque? 

• Quem? 

• Quanto? 

• Quando? 

• Como? 

• Onde? 

O funcionamento do quadro Kanban terá seu 

aproveitamento expandido, proporcionando à gestão do 

processo produtivo, grande autonomia, eficiência, 

organização e valor no seu fluxo. 

2.3. Gesso acartonado 

Para Taniguti (1999), as “paredes” de gesso acartonado 

são um subsistema de divisória, classificado assim pela 

norma britânica BS 6100 (1992) e não como uma 

parede. A divisória de gesso acartonado é um tipo de 

vedação vertical, com função de divisão de ambiente 

internos, classificada como leve por possuir densidade 

inferior a 60 kg/m², estruturada em guias e montantes, 

perfis metálicos ou de madeira, podendo ser fixa ou 

desmontável, com montagem por acoplamento 

mecânico e com fechamento em chapas de gesso 

acartonado. 

Devido a característica de montagem (Figura 2), as 

divisórias permitem que as instalações elétricas, 

hidrossanitários e de refrigeração sejam instaladas de 

forma mais simplificada, reduzindo o tempo para a 

instalação em comparação a uma parede de alvenaria, 

além de que se houver necessidade de executar outros 
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tipos de instalação com a divisória finalizada, o 

retrabalho possui menor custo. 

Figura 2: Estrutura de uma divisória de gesso 

acartonado. Fonte: TANIGUTI (1999). 

 

Em comercialização há três tipos de placas gesso 

acartonado, com características especificas para atender 

a determinada demanda. Segundo a NBR 14715 

(ABNT,2010), as placas de gesso acartonado modelo 

RF, possuem maior resistência ao fogo, enquanto a 

modelo RU possui maior resistência a umidade e pôr 

fim a ST ou standard, são placas de gesso acartonado 

comuns (Figura 3). Também por possuírem espaços 

vagos dentro da estrutura das divisórias, é possível 

utilizar este espaço para implementação de materiais 

que confere isolamento acústico ou térmico. 

Figura 3: Modelos de placas de gesso acartonado. Fonte: 

VOITILLE (2012).  

 

A seguir, segue as etapas de marcação, fixação das 

guias, paginação dos montantes, chapeamento das 

placas de gesso acartonado e o acabamento 

recomentado por Gypsum (2015): 

2.3.1 Marcação 

A primeira etapa a se fazer é a marcação, para fazer a 

marcação é necessário seguir o projeto. Inicialmente se 

marca no piso todas as divisórias da obra, levando em 

conta seu tipo, deve-se utilizar uma referência para a 

marcação, esta pode ser a linha de eixo da obra, os 

contra marcos ou mesmo uma parede de referência. A 

partir desta referência é realizada a marcação. Como o 

sistema de divisórias de gesso acartonado é 

extremamente flexível, há uma enorme variedade de 

divisórias que podem ser montadas. A espessura das 

estruturas pode variar em 48,70 e 90mm e estas podem 

ser montadas simples ou em duplicidade.  

Figura 4: Marcação das divisórias no piso. Fonte: 

GYPSUM (2015). 

 

2.3.2 Fixação das guias 

Antes de começar a fixação das guias deve-se escolher 

qual tipo de fixação, se com parafuso e bucha, prego de 

aço ou fixação a pólvora, para isso é preciso levar em 

consideração o substrato. A fixação das guias deve ser 

feita no máximo a 5 cm das suas extremidades e a um 

intervalo no máximo 60 cm entre as outras fixações, de 

forma que os pontos fiquem desencontrados, nunca 

sobrepondo as guias (Figura 5). Para resultados 

melhores, é recomendado o uso de uma banda acústica 

nas guias inferiores e superiores e em todo contorno da 

parede. 

Figura 5: Fixação das guias. Fonte: GYPSUM (2015). 

 

 

2.3.3 Paginação dos montantes 

A altura das divisórias é o que determina a medida do 

montante, se a divisória ficar entre o piso e laje é preciso 
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deixar uma folga de cerca de 5mm na medida do 

montante. Antes de fixar os montantes é importante 

saber como posiciona-los, A posição de cada um eles, é 

no máximo a cada 60cm entre os eixos, este intervalo 

entre os montantes deve ser respeitado para garantir a 

resistência da parede, em alguns casos essa distância 

deverá ser menor, variando entre 60, 40, 30 e 20cm, 

sempre números múltiplos de 1,2m que é a largura das 

chapas.  

Figura 6: Paginação dos montantes nas guias. Fonte: 

GYPSUM (2015). 

 

2.3.4 Chapeamento 

O chapeamento é feito com chapas de gesso acartonado 

seja ST, RF e RU. Primeiro marca-se a medida 

desejada, e com ajuda de uma régua corta-se o cartão 

da face da chapa, depois pressiona-se a chapa neste 

local para conseguir quebrá-la, logo após, termina-se 

cortando o cartão do lado inverso da chapa. Com as 

placas cortadas, preferencialmente coloca-se as chapas 

verticalmente, apoiadas nos montantes, encostado no 

suporte superior, com a folga de 1cm do contato com 

piso, folga esta que facilitará o acabamento (Figura 7). 

O aparafusamento da chapa deve ser feito em todo seu 

contorno, com os parafusos a 1 cm da borda, a distância 

entre os parafusos deve ser entre 25 e 30 cm, nas pontas 

deve-se colocar os parafusos formando um triangulo a 

uma distância de 5 cm das bordas sem colocar parafusos 

na ponta da chapa. Após um lado tiver o chapeamento 

finalizado as instalações deverão ser feitas e em 

sequência este lado será chapeado. 

Figura 7: Chapeamento das placas de gesso acartonado. 

Fonte: GYPSUM (2015). 

 

 

2.3.5 Acabamento 

O acabamento preferencialmente começa-se nas juntas 

rebaixadas, de topo nos encontros em ângulos, 

utilizando a massa de rejuntamento e posteriormente a 

fita de papel micro perfurada com 2 a 3 camadas (Figura 

8). Logo de forma cruzada se rejunta as cabeças do 

parafuso. Na folga de 1 cm entre a placa e o piso utiliza-

se a massa especial para calafetação, seguindo de 1 a 3 

de mão da massa de gesso corrida em toda divisória. 

Figura 8: Acabamento com massa corrida. Fonte: 

GYPSUM (2015). 

 

Mais informações sobre o assunto podem ser 

encontradas em monografias, dissertações e catálogo de 

produtos, a exemplo de Taniguti (1999), Placo (2012) e 

Gypsum (2015). 

2.4. Estudo de Caso 

O estudo de caso analisado neste artigo, foi baseado na 

pesquisa de campo realizado por João Fernando Miguel 

Martins Bergamini, para sua dissertação de conclusão 

do curso de engenharia civil na Universidade Federal 

do Rio Grande do Sul, de título “Produção de divisórias 

de gesso acartonado: Impactos da utilização do sistema 

Kanban na percepção dos profissionais envolvidos”. O 

estudo de caso, tem como objetivo auferir dados 

qualitativos através da observação do processo 

produtivo, e por meio de um questionário, realizado aos 

envolvidos na produção das divisórias, identificar se a 

metodologia Kanban foi corretamente aplicada, tão 

quanto a sua performance na obra e a integração com os 

colaboradores abrangidos. 

A Construtora responsável pela empreitada até o início 

da obra iniciou suas atividades há pelo menos 10 anos, 

com foco em edifícios residências para classe média e 

8 empreendimentos concluídos em seu portifólio, 

atuando na região da grande Porto Alegre. Ela possui 

certificação PBQPH-Nível A e ISO 9001, que são 

indicadores de proficiência, onde são seguidos diversos 

critérios para que o produto ofertado tenha qualidade na 
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entrega, durabilidade e responsabilidade. Segundo os 

proprietários, este patamar foi atingido, devido aos seus 

altos investimentos em inovação e modelos de gestão, 

para atingir elevados níveis de eficiência, sendo este o 

motivo de estarem iniciando a implementação do 

Kanban na obra. 

O empreendimento analisado é um edifício residencial 

de 9 pavimentos, e 52 apartamentos, com concreto 

armado para os elementos estruturais e alvenaria de 

blocos cerâmicos para vedação externa. Ele foi 

projetado com 3 tipos de planta para os apartamentos, 

com 4 layouts de divisórias de gesso acartonado para 

cada tipo de planta, possibilitando que os proprietários 

decidissem entre as 12 variações a disposição. A figura 

9, apresenta a planta baixa de um pavimento tipo, com 

uma disposição pré-definida (Figura 9).   

Figura 9: Projeto de modulação de gesso acartonado. 

Fonte: Bergamini (2012). 

 

A construtora contratou os profissionais responsáveis 

pela confecção das divisórias, por meio de uma empresa 

terceirizada, sendo quatro gesseiros e um encarregado 

do gesso, além de possuir como quadro próprio de 

efetivados, dois engenheiros, um técnico de qualidade, 

um técnico em edificações, um almoxarife e um mestre 

de obras. Envolvidos, ainda, no processo de execução, 

está o guincheiro. 

Com o objetivo de reduzir desperdícios de materiais, 

eliminar a ociosidade dos contratados e agilizar a 

produção, a construtora por meio do engenheiro 

responsável decidiu implementar o sistema Kanban. O 

tipo de Kanban utilizado era o baseado em cartões, 

com a classificação de transporte, portanto, era 

baseado na retirada e solicitação de materiais. 

Inicialmente foram delegadas diferentes funções e 

respectivos responsáveis por cada etapa, desde a 

requisição até o consumo, segundo o quadro 2 abaixo: 

Quadro 2 – Funções e responsáveis.  

Fonte: Bergamini (2012). 

ATIVIDADE RESPONSÁVEL 

Preenchimento do cartão Técnico de edificações 

Solicitação no quadro Encarregado do gesso 

Organização do transporte Mestre de obras 

Movimentação vertical Guincheiro 

Movimentação horizontal Gesseiro 

Controle de estoque Almoxarife 

Treinamento Técnico de qualidade 

Definição de lotes e 

quantidades 

Engenheiro residente 

Controle execução Técnico de edificações 

Avaliação do sistema Engenheiro residente 

 

Os envolvidos na utilização do sistema Kanban são 

apenas os ligados na confecção de divisórias de gesso 

acartonado. Logo antes de se iniciar o uso do Kanban, 

foi realizado um treinamento pelo técnico de qualidade, 

expondo os envolvidos as restrições, funcionalidades e 

necessidades do sistema, no qual todos terão acesso 

(Figura 10). 

Figura 10: Painel porta cartão Kanban. Fonte: Leite et 

al (2004). 

 

A cadeia então se baseia: 

• Conforme o layout definido no projeto, é 

levantado o quantitativo de material necessário 

para execução das divisórias e é efetuado a 

compra. 

• O engenheiro encarregado da obra, assim 

como a compra é responsável por acompanhar 

e conferir a entrega dos materiais, 

encaminhando-os para o almoxarife. 

• Com a necessidade de material, o encarregado 

do gesso faz uma solicitação junto ao mestre 
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de obra, assim o técnico preenche um cartão 

Kanban e coloca-o no quadro. 

• O mestre de obra, junto ao almoxarife (nível 

térreo), organiza o material requisitado e 

repassa ao encarregado do gesso, que faz o 

transporte horizontal, até o elevador, onde o 

guincheiro faz o transporte vertical. 

• Eventualmente, caso falte algum material, os 

gesseiros informam ao encarregado de gesso, 

para que faça a solicitação junto ao mestre de 

obra. 

Durante a execução, caso não haja material disponível 

no almoxarifado, o processo de cadeia se reinicia, 

conforme explanado pela figura 11. 

Figura 11: Cadeia de material de consumo. Fonte: 

Bergamini (2012). 

 

Após a conclusão da obra, foi realizado um questionário 

a todo os envolvidos na produção das divisórias de 

gesso acartonado, com o acréscimo de 3 outros 

engenheiros que não fazem parte do quadro da 

construtora, mas que tiveram contato com a 

metodologia Kanban, aumentando, assim, a amostra da 

pesquisa e possibilitando mais hipóteses sobre o 

assunto. 

O questionário possui 14 perguntas, relacionado ao 

conhecimento e o uso do Kanban, elas foram 

formuladas para compreender o impacto do uso desta 

ferramenta relativamente nova, no processo de 

construção e como os colaboradores lidam com ela. 

Quadro 3 – Pesquisa feita com as respectivas respostas. 

Fonte: Bergamini (2012). 

Perguntas Respostas (Quant) 

Sim Não Em 

Parte 

Você possui conhecimento da 

ferramenta de gestão KANBAN? 

4 11 0 

Você já trabalhou anteriormente 

em obras de construção civil onde 

era aplicado o sistema KANBAN? 

3 12 - 

Fora dado treinamento específico 

aos profissionais envolvidos no 

processo KANBAN pela empresa? 

15 0 0 

Existia retreinamento periódico 

identificando as falhas de execução 

e corrigindo-as? 

3 10 2 

Você acredita que o treinamento 

oferecido foi suficiente para o bom 

andamento do sistema? 

2 8 5 

Houve comprometimento das 

equipes envolvidas com o 

processo? 

10 0 5 

Os cartões KANBAN utilizados 

eram claros e de fácil 

entendimento? 

10 1 4 

Os cartões KANBAN possuíam 

informações suficientes para a 

execução das atividades? 

9 0 6 

O quadro porta KANBAN era 

claro e de fácil visualização a 

todos os envolvidos? 

4 7 4 

Na sua opinião com a utilização 

dos cartões houve aumento da 

produtividade? 

11 1 3 

Você acredita que a utilização de 

cartões reduziu o desperdício em 

obra? 

13 2 0 

Na sua percepção a utilização de 

cartões KANBAN contribui para a 

organização e limpeza da obra? 

10 2 3 

Você conseguiu compreender a 

ideia de todo o sistema? 

10 1 4 

Você recomendaria a utilização da 

ferramenta KANBAN em outras 

obras? 

14 1 0 

2.5. Modelo de aplicação do Kanban 

A lógica do Kanban se baseia na comunicação entre as 

diferentes fases de um único processo de produção, ou 

em uma cadeia de múltiplos produtos, na qual uma 

determinada etapa possa vir a atender outras (Figura 

12), com objetivo de manter fluxo de atividades 

constante. (CIA MAKERS,2021) 
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Figura 12: Exemplo de esquema de uma cadeia de 

produção com múltiplos produtos. Fonte: Próprio Autor 

(2021). 

 

Uma das formas de adaptar o Kanban para utiliza-lo na 

produção de divisórias de gesso acartonado, requer, 

primeiramente, a identificação de toda a cadeia, para 

determinar quais são as atividades que podem ser 

divididas em etapas e quais delas são dependentes entre 

si, para serem concluídas, logo listando-as na backlog. 

A backlog contará tanto com as etapas que estarão 

ligadas diretamente com a produção como com as que 

servirão de suporte, como o transporte de materiais.  

Conforme descrito neste artigo, pode-se dividir a 

produção das divisórias em marcação, fixação das 

guias, paginação dos montantes, chapeamento e 

acabamento, resultando em 5 etapas de confecção, mas, 

eventualmente, pode-se, ainda, reduzir a quantidade de 

etapas, conforme a quantidade de mão de obra 

disponível, unindo distintas etapas em uma só, as que 

utilizam, por exemplo, o mesmo material, como a 

fixação de guias e paginação dos montantes.  

Dentre os tipos de Kanban aqui estudados, pode ser 

aplicado, o Kanban de transporte e o de produção, 

utilizando o Kanban de transporte para a movimentação 

de materiais, para cada uma das etapas que o exigem, e 

de produção para se iniciar o desenvolvimento das 

atividades, logo haverá dois tipos de cartão Kanban. 

Os cartões Kanban devem conter o mínimo de 

informação possível, mas de forma que transmita todas 

as informações necessárias para o comprimento de sua 

função, portanto, como há dois tipos de cartão eles 

devem se diferenciar utilizando características simples, 

mas notórias. Neste caso pode se utilizar palavras-

chaves e cores para diferencia-los, e em suas descrições 

as informações essenciais.  

Para o Kanban de transporte, as informações como 

nome do material, quantidade, requerente e local de 

uso, são o suficiente, já para o de produção, a etapa 

pertencente, o local onde será efetuado o serviço, o 

nome do executor e data e horários de início e término 

da etapa bastam (Figura 13). 

Figura 13: Exemplo de cartões Kanban. Fonte: Próprio 

Autor (2021). 

 

Os cartões serão depositados no painel, o qual possuirá 

colunas, uma das ferramentas complementar deste 

sistema, nesta configuração haverá três colunas para 

cada tipo de cartão, com a descrição de “NÃO 

INICIADO”, “EM EXECUÇÃO” e “CONCLUÍDO” 

para representar o andamento da requisição.  

Além das colunas, a priorização das etapas é 

fundamental, de forma que defina qual deve ter 

prioridade em ser executada, impedindo deslocamentos 

desnecessário de pessoas e materiais e organizando a 

execução do serviço, esta ferramenta pode ser 

caracterizada como a ordem como os cartões são 

colocados no painel, podendo ainda haver uma coluna 

definida como “URGÊNCIA”, no qual será utilizado 

para requisições fora do cronograma e planejamento, 

para serem executado antes ou ao mesmo tempo que as 

demais, exemplificado pela Figura 14 abaixo. 

Figura 14: Exemplo de painel Kanban. Fonte: Próprio 

Autor (2021). 
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3. METODOLOGIA 

Trata-se de um estudo do tipo bibliográfico, 

exploratório, descritivo, com análise integrativa.  

O estudo bibliográfico é movido pela necessidade de 

conhecer o que já foi construído e produzido no 

processo de evolução da ciência, para buscar o que falta 

ser feito e divulgá-lo à sociedade acadêmica. 

Para mapear e de discutir essa produção, baseia-se num 

criterioso levantamento bibliográfico na literatura 

científica, a partir da compilação de trabalhos 

publicados em revistas, livros especializados e em 

bases de dados da rede SCIELO - periódicos, livros e 

artigos científicos já elaborados, e permite ao 

investigador a cobertura de uma gama de fenômenos 

bem mais ampla que aquela pesquisada diretamente, 

resultando um amplo estudo, uma revisão sistemática. 

O estudo descritivo-exploratório permite aprofundar as 

buscas, estabelecer relação entre as variáveis a serem 

estudadas, e alcançar os objetivos da pesquisa, Severino 

(2007). 

A pesquisa exploratória busca apenas levantar 

informações sobre um determinado objeto, delimitando 

assim um campo de trabalho, mapeando as condições 

de manifestação desse objeto. Na verdade, ela é uma 

preparação para a pesquisa explicativa. 

A análise integrativa é aquela que combina diversos 

meios de exploração do estudo, podendo ser estudos 

experimentais, estudos de caso, ou não, e revisão de 

literaturas. Permite a busca, a avaliação crítica e a 

síntese das evidências disponíveis do tema investigado, 

sendo o seu produto final o estado atual do 

conhecimento do tema investigado, bem como a 

identificação de lacunas que direcionam para o 

desenvolvimento de futuras pesquisas. (ALVES, 2007) 

Diante da impossibilidade de deslocamento, imposta 

pelo momento atual da pandemia do COVID, para o 

estudo de caso, seguiram-se as anotações levantadas na 

dissertação de mestrado desenvolvida na Universidade 

Federal do Rio Grande do Sul, por João Fernando 

Martins Bergamini. A pesquisa de campo consistia em 

acompanhar a implementação da ferramenta de gestão 

Kanban, no transporte de materiais para a confecção de 

divisórias de gesso acartonado em um edifício 

residencial, e realizar um questionário com todos os 

envolvidos diretamente na produção, com objetivo de 

averiguar se os requisitos fundamentais da metodologia 

seriam corretamente aplicados. 

A partir das anotações, foram feitos fichamentos, o 

registro do conteúdo das obras consultadas, o registro 

dos comentários acerca das obras, relacionando a forma 

como foi implementado e utilizado o Kanban, e 

conforme as características desta ferramenta, aqui 

descrita, pontuado as etapas que mais tiveram falhas e 

imprecisões, propondo assim soluções e alternativas 

para contorna-los. Estes fichamentos propiciaram a 

construção lógica do trabalho, com uma coordenação 

das ideias que acataram os objetivos da pesquisa. 

Assim, os dados apresentados foram submetidos à 

análise de conteúdo. E, na sequência, os resultados 

foram discutidos com o suporte de outros estudos 

provenientes de revistas científicas e livros, na 

construção do relatório final. 

4. RESULTADOS E DISCUSSÃO KANBAN 

A implementação do Kanban, inicialmente, por parte da 

construtora visava tanto à otimização do transporte e 

requisição de materiais como às atividades executivas, 

mas devido à natureza complexa das constantes 

variáveis que em uma obra ocasionalmente surge, o 

fluxo de atividades com a presença do Kanban não foi 

desenvolvido o suficiente e apresentou diversas falhas 

que impediram o bom andamento da obra. Este fato 

evidencia como o modelo de trabalho, há tempos 

enraizado neste setor, está segmentado, de modo que, 

para se obter um processo contínuo de produção, 

necessita-se ligar diferentes etapas, departamentos e 

funções, o que requer um grande esforço dos gestores, 

para promover a harmonização das diferentes partes. 

Com foco na etapa que mais apresentava problema na 

obra, o transporte e requisição de materiais, para 

confecção de divisória de gesso acartonado, foi uma 

boa escolha para se iniciar a inserção do Kanban, na 

gestão de processos, pois a escolha de uma amostra em 

vez de todo o empreendimento é mais vantajosa, uma 

vez que os resultados poderão ser avaliados, corrigidos 

e reimplementados buscando uma melhoria contínua do 

processo e, consecutivamente, espalhando-se para os 

demais processos da construção. 

Com os resultados do questionário realizado com os 

colaboradores envolvidos no uso do Kanban, 

inicialmente, foi possível perceber que o conhecimento 
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do sistema Kanban está diretamente relacionado aos 

indivíduos que desempenham funções de avançado 

nível acadêmico, ou seja, os engenheiros. Logo, 

evidencia-se que as ferramentas de gestão da produção, 

são ainda pouco difundidas e utilizadas, já que os que 

as conhecem é por que já estudaram ou têm contato 

direto com as ferramentas. Uma evidência de que a 

construção civil, no Brasil, possui um baixo grau de 

inovação, e as funções mais braçais possuem requisitos 

básicos, para se atuar na função, necessitando apenas o 

conhecimento especifico da função. Logo, a divulgação 

e implementação desses tipos de ferramentas devem ser 

mais utilizados, para que setor se desenvolva. 

A maioria dos entrevistados disseram que o treinamento 

ofertado não foi o suficiente para o bom andamento do 

sistema, portanto significa que o não há pleno 

conhecimento do funcionamento da ferramenta. 

Segundo o relatório, o treinamento é ofertado no início 

da obra apenas, não sendo o bastante para todo o 

processo produtivo. Logo, a falta de conhecimento da 

ferramenta pode causar ineficiência do Kanban, já que 

as falhas que ocorrem por eventual esquecimento ou 

confusão do processo por parte dos colaboradores são 

comuns, e isso pode resultar em novas e constantes 

falhas. É preciso que o treinamento e o conhecimento 

da metodologia sejam constantes. 

A partir do questionário subjetivo, foi possível 

determinar que o sistema Kanban, no transporte e 

requisição de materiais, otimizou o transporte vertical, 

requisitando menos o uso do elevador, gerando 

economia de energia e tempo de transição. O uso de 

materiais também foi otimizado, já que os gesseiros 

teriam que trabalhar com a quantidade definida, 

justificando os excedentes. Por conseguinte, gerou uma 

menor quantidade de resíduos de gesso, que por sua vez 

possui elevado valor de descarte, promovendo uma 

grande economia. Além do melhor controle de entrada 

e saída de material, possibilitou o melhor planejamento 

para transporte e armazenamento de material, 

otimizando o uso do espaço de obra. 

A construtora realizou uma boa implementação do 

sistema Kanban, mas ainda há o que melhorar. Dentro 

do processo e com as respostas do questionário dadas 

pelos colaboradores, foi possível determinar pontos que 

apresentaram graves erros, que vão contra ao que o 

sistema Kanban busca atingir. Entre eles estão: 

• Falta de treinamento: Por ser um sistema que 

foge do tradicional na construção civil, e por 

depender que todos os envolvidos estejam 

engajados e cientes do processo, o treinamento 

é fundamental e deve ser constante, conforme a 

busca contínua por aperfeiçoamento do STP; 

• Elementos complexos: O cartão é o elemento 

principal do sistema Kanban, é nele que a 

informação vai ser transmitido, logo ele deve 

ser o mais simples possível e direto, de forma 

que não gere confusão em quem vai utiliza-lo, 

esta falha pode inutilizar o sistema Kanban. 

Conforme a Figura 15 mostra, o cartão 

utilizado possui informações que não são 

fundamentais para o pleno funcionamento, o 

que causou confusão a alguns colaboradores 

que interagiram com ele, portanto um cartão 

simples que passe a informação necessária é o 

suficiente. 

• Muitas etapas: Para a aquisição de material, é 

possível perceber que passa por muitas pessoas, 

mas que não teria necessidade, a grande 

quantidade de etapas pode aumentar o tempo 

do ciclo de atividade, e em vez de agilizar o 

processo, ele o torna ocioso. 

Figura 15: Modelo de cartão utilizado na obra. Fonte: 

Bergamini (2012). 

 

Além do cartão Kanban e das colunas utilizadas, outras 

ferramentas complementares que poderiam ser 

incorporadas são: 

• Backlog: Seria útil para definir a meta de 

produção das divisórias, definindo um 

parâmetro de desempenho com base no 

retrospecto de produção, que permitirá um 

maior controle do cronograma e avaliação dos 

serviços terceirizados contratados. 

• Priorização: Com a priorização o Kanban 

ganharia características de urgência, quando 



 

 

Pontifícia Universidade Católica de Goiás Curso de Engenharia Civil 2021/2 14 

determina etapa demandasse a conclusão das 

divisórias em andar ou apartamento específico. 

• Fluxo: Para atingir uma produção constante e 

evitar atrasos devido a choque de funções e 

etapas com outras partes do empreendimento, a 

definição do fluxo é essencial 

• 5W2H: As 7 perguntas feitas diariamente sobre 

a obra, permitiria que todos colaboradores 

tivessem plena ciência da sua função, 

importância e meta a cumprir, o que reduziria a 

quantidades de dúvidas sobre o sistema e 

possibilitaria o treinamento específico e 

localizado de colaboradores confusos. 

5. CONCLUSÕES 

O Kanban se mostrou um eficiente modelo de gestão de 

processos, permitindo ao gestor da obra programar a 

cadeia de transporte de materiais, para a confecção das 

divisórias de gesso acartonado, de forma contínua, no 

qual, através dos cartões, os responsáveis se 

identificaram e cumpriram seu papel na cadeia, gerando 

uma otimização de tempo, economia de materiais e 

despesas com descarte. 

Esta ferramenta apresenta ainda diversos instrumentos 

que podem auxiliar e otimizar os demais processos da 

construtora. É possível aplicá-la não somente no 

transporte de materiais, mas em todas as fases de 

montagem. Pelo fato de a empresa estar em um 

empreendimento de grande porte, é possível delegar 

etapas específicas para cada um dos colaboradores.  

A utilização do painel pode ser incrementada com a 

utilização de sinalização sonora, e eletrônica, no qual 

cada setor terá sua melodia própria para sinais de 

informação. Dentro da produção de divisórias é 

possível criar etapas e associa-las a pessoas, como um 

responsável pela a marcação, outro pela instalação das 

guias, outro, para instalação dos painéis. Essa divisão 

deve acelerar o processo produtivo, reduzindo a 

necessidade da constante troca de materiais e funções, 

para uma fixa. 

O Kanban tem muito o que colaborar com a construção 

civil, assim como nos demais setores industriais, suas 

diversas ferramentas que complementam sua função, 

leva a outros modelos de gestão mais completos e 

desenvolve tanto o Kanban como dissemina o 

conhecimento, essa necessidade por desenvolvimento é 

constante. 
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