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RESUMO 

 

Os avanços tecnológicos estão presentes nas diversas atividades e métodos 

construtivos da indústria da construção civil, A inovação que é perseguida pelas 

empresas que objetivam lucros no resultado final de seus processos está 

relacionada ao avanço tecnológico continuo e a um gerenciamento da qualidade e 

produtividade. Para alcançar aos objetivos propostos, foi realizado um levantamento 

de informações, com base em estudos bibliográficos e na observação e descrição 

do processo de beneficiamento de aço na empresa Manchester. Tendo em vista 

descrever os processos construtivos. Foi considerado no estudo a descrição das 

etapas do processo, máquinas e equipamentos utilizados, corte e dobra do aço, 

montagem das armaduras, processo tecnológico adotado com solda na ligação das 

armaduras industrializada e valor não mensurado do beneficio da inovação. 

Fazendo uma analise da descrição da forma que nasce o corte e dobra e armadura 

pronta soldada, pode-se ratificar que o processo industrializado tem um grande 

diferencial em relação ao processo artesanal hora antes utilizados em grande escala  

nos canteiros de obras civis. Apesar do resultado favorável a industrialização que 

está relacionada com uma economia de valores, ainda assim existe dificuldade para 

mensurar os ativos intangíveis que para os processos analisados estão relacionados 

entre a redução de tempo, segurança e qualidade na execução da obra. 
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1. INTRODUÇÃO 

 

Uma parte da evolução do método construtivo foi o surgimento do sistema de corte 

e dobra de aço industrializado fora do canteiro de obras originada na Espanha na 

década de 70, e adotada no Brasil pelos grupos Gerdau e Belgo no final da década 

de 80 (INSTITUTO AÇO BRASIL, 2007). Segundo informação da Belgo, 43 % das 

construtoras já estão utilizando esse sistema. Com o objetivo de dispensar a 

preparação manual das armações no canteiro de obras, esta tecnologia tem como 

benefício reduzir o desperdício, que nas práticas convencionais pode chegar a 15 

%, proporcionando maior produtividade, economia de custos e qualidade, conforme 

Felício (2012).  

 

Os percentuais indicam que ainda existe uma grande fatia do mercado para aderir 

ao sistema de corte e dobra de aço e somado a um percentual ainda mais elevado 

considerando que mais de 88% das construtoras ainda preparam as Armaduras no 

próprio canteiro, conforme Chaim (2001). 

 

A Construção Civil tem sido classificada como sendo atrasada, se comparada com 

outros setores da indústria brasileira. A mesma é costumeiramente caracterizada 

pelos seus elevados custos na oferta do produto, com altos índices de desperdício, 

adoção de mão-de-obra pouco qualificada e sem motivação para melhoria continua.  

 

Após a Construção Civil começar seu ciclo evolutivo, deu início à necessidade de 

inovação de processos executivos ou industrializados, sendo estes dois itens os 

responsáveis pelo sucesso da grande maioria das empresas do setor de construção 

civil. A necessidade de adotar inovações nos processos vem do constante avanço 

na tecnologia e da necessidade das empresas de aumento de produtividade, 

redução de custos e melhor aproveitamento da mão de obra, com o investimento de 

baixo custo. Sonho de todo empresário frente à concorrência acirrada do mercado. 

 

Como hoje a perda percebida na construção civil está presente em grande parcela 

na mão-de-obra pouco qualificada e nos desperdícios de materiais, se tornaram 
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ambos os pontos de grandes oportunidades de melhoria influenciando no custo total 

da obra. O presente trabalho se propõe a descrever o processo de corte e dobra de 

aço e armadura pronta soldada, numa empresa beneficiadora de aço para a 

Construção Civil.  
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2. OBJETIVOS 

 

 

2.1 OBJETIVO GERAL 

 

 

Descrição e analise do processo construtivo referente o método de corte e dobra de 

aço industrializado com armadura pronta soldada. 

 

 

 

2.2  OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

Foi considerado no estudo descrição das etapas do processo, máquinas e 

equipamentos utilizados, corte e dobra do aço, processo tecnológico adotado com 

solda na ligação das armaduras industrializada e valor não mensurado do beneficio 

da inovação 

 

 

a) Realizar a descrição das etapas do processo; 

 

b) Descrever as maquinas e equipamentos utilizados; 

 

c) Descrever o processo tecnológico na execução de armadura pronta 

soldada; 
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3. REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 

 

 

3.1 Descrição do processo Industrializado 

 

 

3.1.2 Empresa beneficiadora de aço 

 

3.1.3 A Manchester  

 

A Manchester Comércio, objeto de estudo deste trabalho, através de suas Unidades 

Estratégicas de Negócio, atua, desde 1991, no mercado de Construção Civil, 

oferecendo a seus clientes produtos e serviços de alto valor agregado, capitaneados 

por colaboradores capacitados a oferecer um atendimento diferenciado e de 

extrema agilidade. 

Atualmente, a empresa atua nos segmentos de Distribuição (Vergalhões, Arames, 

Pregos, Treliças, Telas para Coluna e Telas Soldadas), Cercamento (Nylofor, 

Gradilfor, Securifor, Rodofor, Prática e Fortinet), Corte e Dobra e Pré-Montagem, 

tendo sempre como objetivo a redução de perdas, o aumento da produtividade, a 

diminuição dos custos e a racionalização do canteiro de obras de seus clientes. 

3.1.4 Capacidade Produtiva da Manchester 

 

No que diz respeito ao Corte e Dobra de aço e armadura pronta soldada, o Belgo 

Pronto Manchester está capacitado a produzir até 6.500t/mês e tem os processos 

necessários à realização do produto planejados e desenvolvidos de forma a 

satisfazer às diretrizes estabelecidas nos requisitos da NBR ISO 9001, que trata da 

Política e aos Objetivos da Qualidade. 

 

O macro processo de armadura pronta soldada, tem uma produtividade instalada de 

500 t/mês sendo adotado rigoroso controle no processo de solda, submetido a 

analise laboratoriais através de corpos de prova analisados anualmente nas 
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instalações da ArcelorMitall do Brasil, processo a ser detalhado nos próximos 

capítulos. 

  

3.2 O Belgo Pronto 

 

Na busca de agregar valores à sua cadeia produtiva, a Belgo partiu para a avaliação 

do segmento de industrialização de produtos longos destinados à construção civil. 

Em 1995, com os controles das Usinas da Dedini em Piracicaba, Mendes Júnior em 

Juiz de Fora e da Cofavi em Vitória, a Belgo lançou-se no mercado com a missão de 

alcançar diretamente os consumidores da construção civil. 

As Usinas buscaram a reengenharia de seus processos de acordo com a 

necessidade dos consumidores. 

O principal mercado são as construtoras que se caracterizam pelo consumo de 

produtos ao longo das etapas de obras e estão sujeitas às ofertas dos produtos 

fracionados pelos grandes distribuidores da construção civil que atendem, em 

tempo, hora e a qualquer peso, as demandas das obras. 

Para atender a esse segmento seria necessário remodelar o processo de 

atendimento da usina e entregar os produtos industrializados nas obras. 

Em 1997, a empresa estruturou uma equipe de estudos que compreendesse o 

processo de industrialização de aço no Brasil e no exterior levantando dados através 

de técnicas de modelo de gestões de credenciados, equipamentos disponíveis, 

assistência ao mercado e disponibilidade de atender os produtos demandados para 

o novo segmento. 

Dessa forma, a Belgo lançou-se no mercado em busca de parcerias que 

resultassem num crescimento de mercado no segmento de corte e dobra em um 

curto período de tempo. 

A busca da parceria baseou-se no futuro do mercado dos distribuidores de aço 

longo para a construção civil. As usinas já estavam se estruturando para concorrer 
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com os grandes atacadistas através da implementação de centros avançados de 

distribuição próprios, próximos ao mercado consumidor, em locais satélites, através 

da venda direta ao varejo. Agora as empresas estão buscando a agregação de valor 

pelo beneficiamento dos seus produtos. 

A Belgo buscou parceiros sólidos no mercado. Fez parcerias com grandes 

distribuidores, que tivessem o perfil de investidores, tornando-os beneficiadores e 

não somente distribuidores tradicionais de produtos, os quais são denominados. 

 

3.2.1 Credenciados. 

É utilizada uma rede em todo o Brasil que começa com um armazém de matérias 

primas (localizada nas instalações do fabricante ou fornecedor), o qual abastecerá o 

processo de manufatura. As operações de movimentação de materiais, análise dos 

projetos das obras, engenharia da produção, beneficiamento do produto e entrega 

fica a cargo do parceiro. 

A Belgo implementou os princípios da “postergação”, ou seja, produtos que entram 

no estoque são beneficiados pelo Credenciado e saem dos estoques avançados já 

como produtos cortados e dobrados. 

 

3.3 Vantagens do Aço Industrializado 

 

O sistema Belgo confere às obras diversos ganhos, como os citados a seguir: 

 

3.3.1 Redução de perdas de aço 

Com este sistema é possível determinar o consumo final de aço no início da obra, 

reduzindo perdas, já que o consumo do aço é definido antecipadamente. 

 



 

 

 

7

 

3.3.2 Redução de custos 

Você pode abrir mão de equipamentos, ferramentas e bancadas para corte e dobra, 

utilizando racionalmente a mão-de-obra, tendo economia de custos e eliminando o 

desperdício de aço. 

 

3.3.3 Racionalização do canteiro de obras 

Disponibiliza, para outros fins, o espaço utilizado para estoque de barras, instalação 

de equipamentos e bancadas para corte e dobra. 

 

3.3.4 Construção otimizada 

Tanto no armazenamento como na montagem dos elementos, o sistema agiliza a 

identificação e a utilização das peças estruturais através da colocação de etiquetas. 

 

3.3.5 Aumento de produtividade 

Com a substituição dos métodos artesanais pela tecnologia de ponta você tem 

pontualidade na entrega do aço cortado e dobrado e uma programação mais 

adequada dos serviços de armação e colocação na fôrma. 

 

3.3.6 Perfeito gerenciamento na execução de estruturas 

Você programa as etapas estruturais da obra, de acordo com o cronograma 

executivo e com datas de entrega definidas. Além disso, o sistema fornece 

romaneios (documento ou procedimento de controle onde constam todos os 

produtos com seus dados respectivos) detalhados a cada entrega, facilitando a 

conferência no recebimento do aço na obra. 
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3.3.7 Assistência técnica especializada 

Além da assistência especializada durante todo o período estrutural da obra, você 

tem uma equipe que faz a conferência prévia de toda a relação das peças 

constantes nos projetos, detectando anormalidades antecipadamente, sem prejuízo 

do cronograma de execução da etapa estrutural da obra. 

 

3.4 Desvantagens do aço industrializado 

 

As desvantagens do uso de corte e dobra feito em indústrias foram levantadas em 

cima de dificuldades encontradas pela empresa beneficiadora e em obra conforme 

apresentado: 

 

 

a) Gerenciamento das diferentes peças no canteiro é mais complexo, pois em 

vez ter apenas o material separado por bitola, terá que separá-las por 

elementos estruturas, bitolas, dimensões e formatos. 

 

b) Exige uma área maior de armazenamento; 

 

c) Se, por erro de projeto ou planilhamento na fábrica, as peças chegam à obra 

em dimensões erradas, não podendo ser retificadas de imediato, sendo necessário 

seguir prazos estipulados no processo de atendimento a reclamações para que a  

empresa beneficiadora faça a reposição de novas peças. 

 

 

3.5 Entendendo os Processos 

 

Num mundo globalizado com a apresentação constante de incertezas e oscilações 

do mercado, de grandes dificuldades econômicas e de enormes exigências por 
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resultados cada vez melhores, a otimização da mão de obra e automatização de 

operações antes artesanais tem uma grande chance de se tornar a “chave do 

problema” de muitas empresas e profissionais da área de Construção Civil que 

necessitam de apresentar resultados num curto espaço de tempo. A otimização do 

processo construtivo lançando mão de métodos inovadores contribui para o 

surgimento de inúmeras oportunidades de ganhos expressivos, e com pouca 

necessidade de investimentos num prazo muito reduzido. O processo de armadura 

pronta soldada está embasado numa evolução tecnológica construtiva da 

Construção Civil e conta com muitas empresas sérias que tem políticas de 

qualidade bem definidas, tornando o processo mais otimizado com o passar do 

tempo, possibilitando a ratificação de que os empresários do ramo de construção 

podem ter lucros expressivos com economia de tempo e dinheiro aderindo ao 

consumo de armadura pronta soldada em seus projetos estruturais.  

Conforme afirma o escritor Gonçalves (2000a, p. 7), [Processo é qualquer atividade 

ou conjunto de atividades que toma um input, adiciona valor a ele e fornece um 

output a um cliente específico].  

A Norma NBR ISO 9001:2008 especifica o processo como sendo “um conjunto de 

atividades inter-relacionadas ou interativas que transforma insumos (entradas) em 

produtos (saídas)”.  

 

3.5.1 Fluxo de processo na industrialização do corte e dobra e Armadura Pronta 

Soldada 

 

Conforme o padrão adotado pela indústria beneficiadora Manchester, depois da 

entrada do pedido do cliente no setor de atendimento é efetivada a compra, a data 

de entrega é agendada pela empresa, seguindo o fluxo do pedido que seja de sete 

dias úteis a partir da confirmação do pedido pela ordem de venda enviada pelo 

escritório de vendas. O cliente tem a responsabilidade preencher o formulário de 

pedido com a especificação do aço adquirido, nessa descrição é formalizada às 

bitolas e quantidade de peso conforme, Anexo 1, sendo acompanhado da última e 

definitiva versão do projeto estrutural. 
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3.5.2 Condições gerais de contratação do serviço 

 

1) PREÇOS: Corte e Dobra - Armadura Pronta –       

2) IMPOSTOS: O ISS, Contribuições Sociais, PIS e CONFINS estão inclusos no 

preço. 

3) PRAZO DE PAGAMENTO: 21 dd após o faturamento 

4) REAJUSTE DE PREÇO: O preço será reajustado pelo Dissídio Coletivo dos 

Trabalhadores do Sindicato dos Trabalhadores da Indústria da Construção Civil 

do Município de Duque de Caxias, tendo-se como referência o cargo de 

“Armador”. 

5) PRAZO DE ENTREGA: 7 (sete) dias úteis (corte e dobra) a contar da solicitação 

do Contratante ou de acordo com cronograma previamente estabelecido, 

solicitado por escrito. 

OBS.: O prazo para reclamação sobre o material entregue será de 2 (dois) dias 

úteis. Só acataremos reclamação por falta de OS se registrada no ato da 

descarga do produto no RQSE (Relatório de Qualidade de Serviço de Entrega) 

6) FRETE: CIF, na região metropolitana do Rio de Janeiro, para cargas 

compatíveis com caminhões e carretas convencionais, que não demandas 

licenças especiais de transporte e/ou batedores. A descarga na obra será por 

conta do Contratante.  

7) FATURAMENTO:  

a) O Faturamento dos serviços de Corte e Dobra e Armadura Pronta será efetuada 

levando-se em conta o produto da massa linear nominal (NBR 7480) de cada 

bitola pelo comprimento total calculado através da soma da projeção dos lados de 

cada peça, quando houver dobra. Para os acessórios e/ou peças não 

especificadas no projeto, o faturamento será efetuado na mesma base.  
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b) O Faturamento de Espaçadores Treliçados, para posicionamento de armaduras, 

que poderão ser fornecidos em substituição aos Caranguejos mediante 

solicitação do cliente, será efetuado levando-se em conta o produto da massa 

linear nominal (vide abaixo) de cada tipo, pelo comprimento total utilizado.  

 

 

 

8) SERVIÇOS COBRADOS: Serão cobrados os serviços de Corte e Dobra e 

Armadura Pronta para todos os aços parte integrante da estrutura contemplado 

no projeto ou nos pedidos efetuados pelo contratante. Outros casos não previstos 

conforme disposto neste item, deverão ser tratados respeitando a particularidade 

de cada um.  

9) ARMADURA PRONTA: As peças são confeccionadas a partir do processo de 

solda GMAW – MIG/MAG, com base no consumível ER70S-6 ø0, 80 ou 1,00 mm, 

utilizado apenas em substituição à amarração com pontos de arame recozido, 

conforme permitido pela norma NBR 14931/2004, sem qualquer função de 

ligação/conexão estrutural e/ou alteração das características físicas do aço 

especificadas na norma NBR 7480. 

10) PROJETOS: O Projeto Estrutural (Forma e Armação) deverá ser entregue à 

Contratada, em sua Revisão Final, em cópia heliográfica ou arquivo eletrônico, 

com antecedência de 7 (sete) dias úteis da data de entrega do material. Não 

serão de responsabilidade da Contratada quaisquer erros constantes dos projetos 
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(quantitativos ou dimensionais) ou alterações de projetos que não tenham sido 

comunicados à Contratada com antecedência de 5(cinco) dias úteis da entrega. 

Os projetos enviados via arquivo eletrônico deverão estar nos formatos “PDF”, 

“DWG, “PLT” ou “DXF”. Não serão aceitos projetos com outras extensões. 

 

11) PERDAS: Não será atribuído porcentual para perdas (perda = 0) nas bitolas de 

CA-60 de 4,2, 5,0 e 6,0 mm e nas de CA-25 e CA-50 de 6,3 / 8,0 / 10,0 / 12,5 / 

16,0 / 20,0 / 25,0 e 32 mm. Caso a obra utilize outro tipo ou bitola de aço, a perda 

será negociada.  

12) IDENTIFICAÇÃO DAS PEÇAS: A Contratada se compromete a identificar as 

peças de aço cortado e dobrado através de etiquetas (plaquetas) com 

detalhamento de posição de aço no Projeto bem como a fornecer o romaneio de 

peças enviadas a título de conferência. Será cobrada taxa de 3 kg / t de Arame 

Recozido BWG 18 para embalagem e fixação de etiquetas, para as peças 

Armadas a taxa cobrada será definida em função do tipo de peça estrutural e 

projeto. 

13) O Contrato poderá ser rescindido por qualquer uma das partes, a qualquer 

tempo, independente de interpelação judicial ou extrajudicial, desde que as 

obrigações aqui estabelecidas deixem de ser cumpridas no todo ou em parte ou 

por vontade de qualquer das partes, manifestada por escrito com antecedência 

de 30 (trinta) dias corridos, devendo as contas e obrigações recíprocas serem 

quitadas no prazo referido (trinta dias) até a data do rompimento definitivo do 

vínculo. 

 

 

3.5.3 Levantamentos dos Dados 

 

Após a entrega dos projetos, será feito uma análise por parte dos setores técnicos 

composto por técnicos de edificações, e o projeto será totalmente planilhado em 

software próprio denominado de Belgo Pronto, onde são inseridas informações 

como o nome da obra/cliente, número da folha (projeto), nome do elemento (viga, 

laje, pilares), número da posição, bitola, quantidade de peças, o formato, o número 
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do romaneio, que é um código para facilitar a entrega e o espaço para eventuais 

observações, conforme Anexo 2. 

 

 

3.5.4 Identificações e Rastreabilidade 

 

Segundo Manchester (2015), os dados obtidos no levantamento serão impressos 

em etiquetas específicas de cada item produzido, como mostra figura 1, presa às 

peças para facilitar a identificação na hora da montagem. Também é prática comum 

a impressão de um romaneio, um instrumento importante para o controle de 

recebimento e que permite a conferência no descarregamento do material no 

canteiro, facilitando o trabalho do armador na hora de separá-lo para montagem. 

 

 

 

3.5.5 Critérios para utilização de pinos de dobrame nto  

 

As peças são produzidas conforme as normas vigentes no pais, exceto quando 

solicitado pelo cliente via projeto, os diâmetros do pino de dobra das barras de aço 
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seguem os critérios definidos na ABNT NBR 7480 (2007) onde as exigências de 

dobramento para o aço CA25, CA50 e CA60, no laboratório de ensaio são as 

seguintes (Tabela 3): 

 

Tabela 3 - Diâmetro do pino de dobra na indústria para cada categoria do 

aço 

 

 

        
 

 

3.5.6 Equipamentos e ferramentas para beneficiar o aço. 

 

Máquina Sintax Line 
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Característica: Máquina estribadeira para produção de barras retas e dobradas 

Ø de trabalho: Ø 20 mm à Ø 32,00 mm 

Quantidade: 01 máquina Capacidade para 90 ton/dia de produção. 

Fabricante: Mep 

 
 

Planete 20 Plus 

 

Característica: Máquina estribadeira para produção de barras retas e dobradas 

Ø de trabalho: Ø 12.5 mm à Ø 32.0 mm 

Quantidade: 02 máquina Capacidade para 11 ton/dia de produção. 

Fabricante: Mep 
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Aço 8 

 

Característica: Máquina estribadeira para produção de barras retas e dobradas 

Ø de trabalho: Ø 4.2 mm à Ø 6.0 mm 

Quantidade: 04 máquina Capacidade para 1.2 ton/dia de produção. 

Fabricante: Mep 
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Prima 

 

Característica: Máquina estribadeira para produção de estribos, barras e dobradas 

Ø de trabalho: Ø 5.0 mm à Ø 8.0 mm 

Quantidade: 04 máquina Capacidade para 2.2 ton/dia de produção. 

Fabricante: Mep 

 

 

 

 

 

Flex Plus 

 

Característica: linha de corte para corte de barras retas com comprimentos de 8 a 

15 mts ; 

Ø de trabalho: Ø 20.0 mm, Ø 25.0 mm e Ø 32.0 mm 

Quantidade: 01 máquina Capacidade para 20.0 ton/dia de produção. 

Fabricante: Shenell 
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CS 40 

 

Característica: Máquina dobradeira horizontal com deslocamento automático do 

carro de dobra; 

Ø de trabalho: Ø 16.0 mm, à Ø 20.0 mm, Ø 25.0 mm e Ø 32.0 mm 

Quantidade: 01 máquina Capacidade para 2.2 ton/dia de produção. 

Fabricante: Mep 

 

 

 

 



 

 

 

19

 

EURA EVO 

 

Característica: linha de corte para corte de barras retas com comprimentos de 8 a 

15 mts;  

Ø de trabalho: Ø 12.5 mm e Ø 20.0 mm 

Quantidade: 01 máquina Capacidade para 6.200 ton/dia de produção. 

Fabricante: Shenell 

 

 

TUBULÃO 

 

Característica: linha de corte para corte de barras retas com comprimentos de 8 a 

15 mts ;  

Ø de trabalho: Ø 12.5 mm e Ø 20.0 mm 

Quantidade: 01 máquina Capacidade para 6.200 ton/dia de produção. 

Fabricante: Shenell 
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3.5.7 Fluxograma do Processo Manchester.  
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3.5.7.1 Entrada de projetos e Pedidos 

 

• O cliente entra em contato com Setor de Atendimento ou com o vendedor, 

para fazer sua programação. 

• O cliente encaminha um formulário de pedido juntamente com os desenhos 

solicitados, para que esta possa ser programada.  

• Prazo Mínimo de Entrega: 

• 7 dias úteis a partir do recebimento do projeto na planta de CORTE E 

DOBRA e 10 dias úteis para armadura pronta. Para garantia deste prazo é 

necessário que os projetos e pedidos estejam sem não conformidade; 

• Se existir pedidos para os dois tipos de serviços os mesmos deverão ser 

preenchidos em formulários separados. Cabe lembrar que para solicitações 

de material armado é necessário o envio dos projetos para análise de 

viabilidade antes do envio do pedido. 

• Caso os pedidos excedam um Truck (15ton.) ou uma Carreta (25ton.), os 

mesmos serão subdivididos conforme ordem cronológica de concretagem ou 

necessidade do cliente que deverá ser especificada em pedido, o inicio das 

entregas será após o prazo necessário e as demais nos dias subsequentes. 
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                       Figura 12 – Formulário de pedidos.  (fonte: Manchester, 2015) 
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Figura 13 – Carta Proposta.  (fonte: Manchester, 2015) 

 

3.5.7.2 Programação 

 

• Após receber o formulário de Pedido devidamente preenchido, o setor de 

atendimento/técnico verifica se os dados e projetos estão corretos (revisões, 

número das plantas, etc.), e nos casos de ausência de reservas verifica a 

melhor data para entrega. 

• Após definir a data de entrega, o setor de atendimento encaminha a 

programação juntamente com os projetos para o setor técnico. 

 

3.5.7.3 Análise Técnica 
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• Após receber os projetos e a programação, o setor técnico analisa os 

desenhos, calculando quando necessário: variáveis, 2ª camada, engarrafado, 

mão francesa, o trecho a ser enviado etc.  

• Após analisar os projetos, eles são colocados para planilhamento. 

• Após planilhá-los, conferimos para verificar se está de acordo com o projeto. 

• Após verificá-los, o pedido é liberado para produção. 

Fatores Críticos 

• Projetos com revisão desatualizada; 

• A escala utilizada no desenho, não é comum. EX: 1:30; 

• Projetos fora de escala; 

• Projetos com escala pequena dificultando a visualização; 

• Projetos ilegíveis; 

• Ausência da lista de aço no projeto; 

• Variáveis não definidas no projeto; 

• Divergências entre lista e projeto; 

OBS:  Quando a empresa não conseguir fazer a análise do projeto, devido 

aos fatores acima, procede encaminhando para que o cliente determine a 

interpretação correta. Isso pode acarretar em atraso de entrega, já que o 

tempo de liberação para produção aumenta. 

 

3.5.7.4 Produção  

 

O serviço de corte e dobra do aço é realizado sob as seguintes condições 

controladas: 

1. O líder de produção distribui as O.S (ordens de serviço) nas máquinas de acordo 

com a programação de produção definida pelo setor de PCP. 

2. As O.S (ordens de serviço) contem às informações que descrevam as 

características do aço cortado e dobrado a partir dos romaneios de cada obra; 

3. Assim que realizada as verificações descritas no item (CUIDADOS INICIAIS DE 

SEGURANÇA) o operador realiza a configuração da máquina que estiver 

operando para realiza a produção da O.S, na produção é utilizado um documento 



 

 

 

25

 

denominado de IOP (Instrução Operacional) para executar todas as atividades de 

produção conforme Anexo 3. 

 

3.5.7.5 Logística 

 

3.5.7.5.1 Roteirização de Pedidos 

 

A roteirização é executada por intermédio de consultas realizada no SBP (Sistema 

Belgo Pronto) não existe e um programa especifico para organiza os pedidos 

conforme as praças cadastradas de modo que, ao serem roteirizados os pedidos 

dos clientes, o sistema realize agrupamento de todos os clientes que possuam a 

mesma associação no cadastro, até o limite da capacidade de volume e número de 

entregas pré-estipulados nos parâmetros do sistema. 

A roteirização é um subprocesso da logística mais não será foco nesse trabalho, por 

se tratar de um tema que merece uma abordagem detalhada e que demandaria 

muito tempo para definir a necessidade da empresa, ficando para ser abordada em 

futuros trabalhos.  

Na figura abaixo é possível visualizar o fluxo executado para roteirizar os pedidos. 

 

 

 Após a conclusão da roteirização, são emitidos os DANFEs e os mapas para 

carregamento com os respectivos romaneios de cada obra para acompanhamento 

da descarga no cliente. 
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3.5.7.5.2  Carregamento 

 

Em um primeiro momento são carregados os caminhões com carroceria aberta, 

podendo após liberar os dois ajudantes que ficam em cima da carroceria para 

auxiliar em outras atividades. Concluída a roteirização, o encarregado pelo 

carregamento recebe os mapas e os ordena conforme a sequência a ser executada 

observando as prioridades e particularidades de cada cliente, dividindo-os entre as 

equipes que irão distribuir as O.S (Ordem de Serviço) referentes de cada romaneio, 

num mesmo caminhão pode ter mais de um pedido de cliente até atingir o peso 

máximo de cada carro. Essa separação consiste em assentar os produtos sobre a 

carroceria dos carros através de movimentação executada pela ponte rolante ou 

manual se for de pequena dimensão e peso limitado a 10 kg, vindo a colocá-lo nas 

laterais dos carros para não caírem no transporte. 

A equipe responsável pela conferencia e carregamento dos produtos em caminhões 

possui, necessariamente, um encarregado da verificação do que consta no mapa de 

carga, o qual conduz a dupla no pátio da fábrica, nos termos da ordem de 

carregamento. Os carros são carregados com materiais de diversas dimensões, 

peso e tamanho sendo divididos em produto de corte e dobra espaçadores e arame 

recozido. 

  

Em âmbito geral, o objetivo das empresas é transpor o desafio de produzir itens de 

ótima qualidade com o menor custo possível, este resultado conforme temos 

percebido até aqui, está relacionado à padronização de tarefas no processo, deve 

ser muito bem definida e estar clara de como o produto é movimentado e 

armazenado dentro da área operacional da empresa. 

Segundo Moura (2005, p.5) “Nenhuma tecnologia está mais alinhada para vencer 

este desafio do que a movimentação de materiais” abaixo é apresentado um fluxo 

de atividades do processo. 

 

O custo final dos produtos sofre grande influencia da movimentação de materiais, 

isso é perceptível quando o gestor tem uma visão global sobre o fluxo do processo 
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da organização e realiza uma análise de custo setorial conhecido como “gestão de 

centro de custo”. 

Conforme afirma Dias (1993, p.200) “O acréscimo no custo do produto proporciona-

lhe maior valor, mas, no caso da movimentação, esta não contribui em nada”. 

Na empresa estudada verifica-se que a movimentação dos produtos de corte e 

dobra beneficiado fazem parte do processo de produção. Ou seja, é a próxima 

etapa do fluxo do processo, essa atividade é bem estruturada e conserva as 

características do produto garantindo a qualidade ao cliente. 
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3.5.7.5.3 Conferência do material no carregamento 

 

Montagem da carga: 

 

• O conferente realiza toda a pré-conferencia do romaneio a ser carregado 

através do equipamento “Truck Load”. O trabalho com pré-conferência 

apresentou ótimo resultado diminuindo muito as RNCs  
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3.5.7.5.4 Conferência do material na descarga 

 

A conferência do material na hora da entrega é de suma importância para garantir 

que todas as posições do projeto pedido sejam entregues na obra de destino. Com 

isso o cliente tem maior agilidade para identificar uma possível falta de peças ou 

erro de produção. 

 

Na proposta de serviço encaminhada ao cliente conforme procedimento adotado 

pela empresa de beneficiamento sinaliza que fica sobre a responsabilidade do 

cliente a conferencia do material no ato da descarga, existe também a definição 

deque só é acatada reclamação de faltas de ordens de serviço completa se 

registrado num formulário denominado Relatório de Qualidade de Serviço de 

Entrega Anexo 4, ficando condicionado que para faltas parciais o cliente tem 48 

horas para registrar uma reclamação junto ao setor de atendimento. Para serem 

mais ágeis e fáceis as conferencias dos materiais a empresa fornece o Romaneito 

de Conferência Anexo 5, contendo a relação de todas as etiquetas que identificam 

as peças de cada posição do projeto solicitado. 

 

 

3.5.7.5.4.1 Fluxo da tarefa 

 

Na obra é necessário a presença de um responsável para receber e conferir o 
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material, além de pessoas para executar o descarregamento; 

A estocagem do material deve garantir a integridade do Feixe que contém a 

quantidade informada na Etiqueta. 

Primeiramente deve-se destacar o canhoto das etiquetas, que estarão presas aos 

feixes conforme figura 14 e a seguir fazer a conferência com o Romaneito de 

Conferência. A etiqueta destacada é um importante instrumento de conferencia, o 

entendimento do processo é claro e antes da primeira entrega do produto o cliente 

recebe uma visita de um técnico da Assistência Técnica que apresenta todo o 

processo de recebimento do material, a fim de manter o cliente a par dos 

procedimentos adotado pela empresa, dessa forma o cliente não precisa se 

preocupar com a pesagem do caminhão economizando tempo (Manchester, 2015). 

 

 

 

 

 

3.5.7.5.4.2 Qualidade na entrega 

 

No ato da entrega, além da NF de material (Arcelormittal) e NF de serviço 

(Manchester) e certificado de qualidade do aço o cliente recebe o Relatório de 

Qualidade de Serviço de Entrega (RQSE). Este relatório contém todas as 

informações necessárias para análise da qualidade da entrega.  
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É de extrema importância que as perguntas do relatório sejam respondidas e 

quaisquer observações sobre a entrega devem ser descritas no próprio. 

 

Em caso onde ocorra do cliente não poder conferir as ordens de serviço na 

descarga ou a entrega ocorrer muito tarde, exemplo após as 15:00h ou sobre 

condição de forte chuva, o, motorista deve ligar para a expedição e sinalizar no 

verso do RQSE a ocorrência, para registro de possíveis reclamações futuras. 

 

A conferência de material no que diz respeito à OS's inteiras deve ser realizada no 

ato da descarga. Qualquer problema relacionado à falta de OS inteira deve ser 

identificado e informado no momento da entrega, além de registrado no formulário 

RQSE conforme procedimento informado no carimbo da nota fiscal. 

 

O cliente dispõe de 48 h para realizar a conferência de quantidades, dessa forma, 

qualquer falta parcial de material deve ser informada dentro deste prazo. 

Desde a 1ª entrega a Assistência Técnica estará presente, para auxiliar e capacitar 

um responsável na obra ou equipe designado pelo engenheiro da obra, para um 

correto recebimento, conferência e armazenagem do material; 

 

3.5.8 Processo tecnológico na execução de armadura pronta soldada 

 

 

3.5.8.1 A fabricação do vergalhão CA 50S 

 

O processo de fabricação na aciaria e o controle de processo para a produção do 

Belgo 50 S é diferenciado. Vale destacar que no laboratório químico são 

monitorados os elementos químicos que podem influenciar a soldabilidade, tais 

como: Carbono (%C.); Manganês (%Mn.); Silício (%Si.); Fósforo (%P.); Enxofre 

(%S.); Carbono Equivalente (% Ce) (1*), entre outros. No processo de laminação 

após o último passe de conformação, a barra é resfriada através de água à alta 

pressão. Neste momento é utilizado um sistema de refrigeração controlada 

conhecida como RCB - Resfriamento Controlado de Barras (Thermex ou Tempcore).  
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3.5.8.2 A fabricação do vergalhão CA60 e CA25 

 

No caso do CA60 e CA25 a composição química destes aços atende plenamente os 

requisitos de soldabilidade. Logo são considerados aços soldáveis sem a 

necessidade de tratamento térmico utilizado no processo do CA50-S, Hoje conforme 

ABNT NBR 14931 (2003), a solda em vergalhões na obra somente poderá ser 

executada se os aços (metais base) forem soldáveis. 

 

 

3.5.8.3 Delimitação de Soldagem Estrutural e Soldagem de Posicionamento 

 

Soldagem estrutural como o próprio nome já diz, é utilizada para emendas de barras 

com finalidade de transferir esforços utilizando solda conforme NBR 6118 (2003) e 

NBR 14931(2003), e não incluídas nesta diretriz.  

 

Soldagem não estrutural ou soldagem de posicionamento utilizada para substituir 

amarração com recozido, ou seja, soldas que visam posicionar corretamente os 

elementos da armadura, sem a finalidade de transmitir esforços, e que devem ter 

resistência suficiente para permanecer unidas durante o transporte, montagem e 

concretagem da armadura. 
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Sobre a preservação das propriedades mecânicas, tomando os cuidados indicadas 

na norma NBR 14931 (2003), incluindo ensaios de qualificação, o vergalhão deverá 

atender a especificação da norma ABNT NBR 7480 (2007). 

  

Quanto aos consumíveis: para diâmetros maior ou igual 16,00mm e segurança na 

manutenção da integridade física do metal base e da qualidade nas emendas 

recomenda-se arame MIG MAG. Não é permitido uso de eletrodo revestido nas 

soldas de posicionamento de armadura. 

 

Especificações com arame Mig Mag: 

 

- Arame MIG MAG - AWS 5.18 -ER70S-6 - diâmetro 0,80mm para emenda de 

barras diâmetro até 16,00mm e 1,20mm para diâmetros maiores. 

- Arame MIG MG - ESAB OK 12.51- diâmetro 0,80mm para emenda de barras 

diâmetro até 16,00mm e 1,20mm para diâmetros maiores. 

 

3.5.8.4 Detalhamento do Processo de Soldagem de Posicionamento 

 

a) Tipo de solda: 

 

• Todas as soldas destinadas ao posicionamento e montagem das armaduras 

devem ser executadas de acordo com as especificações e procedimentos do 

sistema de qualidade BP. 

• O vergalhão deve ser soldável e o processo de soldagem GMAW (MIG/MAG). 

 

Procedimentos internos: EPS (Anexo 6) ; RQPS (Anexo 7) e RQSO (Anexo 8) 

 

b) Processos de Soldagem: 

 

• Conforme procedimento de soldagem de posicionamento. Vide EPS da 

unidade BP (Belgo Pronto)  
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• Constantemente os soldadores devem conferir os dados e o correto 

funcionamento dos equipamentos de acordo com as instruções. 

 

Mordeduras, respingos e porosidade devem ser evitados. 

 

c) Treinamento dos Soldadores e Certificação 

 

• Os soldadores preferencialmente devem estar certificados pelo SENAI ou 

órgão competente. 

• Os soldadores (Belgo Pronto) que participarão da homologação do processo 

de soldagem de posicionamento devem cumprir um número mínimo de três 

testes supervisionados e sujeitos a ensaios de tração e dobramento como 

descritos na norma NBR 6118, NBR 14931 e NBR 7480. 

• O (s) soldador (s) do Belgo Pronto e Terceirizado que não participarem do 

teste de homologação, deverá sofrer treinamento baseado nos 

procedimentos internos relativos ao processo de soldagem GMAW na 

Armadura Pronta Soldada. 

• A relação dos soldadores certificados deve estar à mostra na área de 

produção e no RQSO. 

 

d) Soldagem: Limitações 

 

• O diâmetro máximo do aço permitido para montagem das armaduras é de 

40,00 mm. 

• Soldagens executadas a uma temperatura abaixo de 5o C não serão 

permitidas. 

• Toda soldagem deve ser feita em local coberto e preferencialmente fechado. 

• Quando a soldagem estiver sendo executado o material deve estar isento de 

óleo, graxa, poeira ou qualquer contaminação superficial. 

• Os componentes a serem soldados, devem estar em contato durante a 

soldagem. 
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e) Controle Interno e Amostragem 

 

• Devem ser cumpridos os parâmetros da EPS para cada equipamento 

• O volume de solda depositado deve ser controlado na máquina de solda 

através do temporizador conforme EPS e ou de acordo com procedimento 

visual requerido (foto padrão) 

• Os resultados devem ser registrados e o histórico mantido pela unidade 

Belgo Pronto. 

• Auditoria documental deve ser realizada a cada dois anos   

Se todas as variáveis de processo, e os padrões de qualidade requeridos 

forem mantidos, novos testes devem ser avaliados pelo menos a cada 24 

meses. 

 

f) Controle Externo e Amostragem 

 

• Um órgão externo (SENAI, Laboratório Acreditado, outros) deverá executar 

inspeção periódica e executar os testes a fim de avaliar a qualidade do 

processo / produto e a qualificação dos operadores de soldagem. 

Devem ser avaliadas as propriedades mecânicas e exames metalográficos 

quando aplicável 

 

g) Teste de Soldagem 

 

• As amostras para testes de tração deverão ter 500 mm de comprimento para 

bitolas até 16,00 mm e 600 mm para as bitolas maiores que 16,00 mm. 

• Preparação dos corpos-de-prova deve ser elaborada de acordo com desenho 

esquemático “combinações de bitolas são orientativas. 

 

• A inclinação da tocha deve manter-se um ângulo conforme figura 17 abaixo, 

para união das juntas dos metais base;  
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• Amostras para testes de dobramento deverão ter 1.000 mm de comprimento. 

As amostras in natura deverão ser do mesmo material usado na montagem, 

anexada na própria malha, através de arame recozido. 

 

h) Testes 

 

• Testes de tração deverão ser cumpridos conforme a norma NBR 7480. 

• Testes de dobramento são executados em laboratório com os pinos de 

dobramento conforme NBR 6118: 

• O teste de dobramento deverá ser executado com o ponto da solda (região 
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da solda) sobre o mandril. Rupturas não devem ocorrer na região da 

armadura soldada. 

 

3.5.9  Procedimento de Qualificação em Soldagem MIG /MAG 

 

 

3.5.9.1 Tipo de Solda 

 

De acordo, ABNT NBR 14931 (2004), item 8.1.5.5. Montagem e posicionamento da 

armadura, a montagem das armaduras de construção civil “no caso dos aços 

soldáveis, a montagem pode ser feita por pontos de solda”. 
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Todas as soldas de montagens de Armaduras deverão ser executadas de acordo 

com as especificações e procedimento na EPS, Parâmetros de Soldagem. 

 

 

3.5.9.2 Treinamento e Qualificação dos Soldadores 

 

• Os soldadores devem estar certificados por um especialista e ou um órgão 

competente como SENAI. 

• Os soldadores devem cumprir um número elevado de testes supervisionados 

pelo instrutor antes de ser liberado para a produção, principalmente na 

soldagem do fio CA60 4,20 e 5,00mm; 

• Os soldadores deverão ser avaliados e qualificados através de medições 

como: Ensaio de Tração e Dobramento, conforme NBR 7480 fev 1986, n° de 

mordeduras, respingos, local de ruptura das amostras ensaiadas, penetração 

(baixa ou alta) e a zona termicamente afetada (ZTA) por meio de analise 

metalografia. 

• A relação dos soldadores certificados deve estar à mostra na área de 

produção. 
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3.5.9.3 Preparação dos corpos de prova para teste 

 

• Preparar os corpos de prova para medição, de acordo com a planilha abaixo. 
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• As amostras deverão ser encaminhadas para o laboratório que irá avaliar os 

corpos de prova. 

• Quantidade de amostras especificada nas planilhas subentende uma 

Preparação do CP conforme figura acima 

 

Os corpos de prova são identificados por soldador e constando o nome e a data de 
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produção, na sequência é encaminhado para o laboratório de análises nas 

instalações da Arcelor para realização dos testes necessários, a fim de validar a 

capacitação do soldador conforme descrito na RQPS: 003/11 Anexo 7.   

 

3.5.9.4 Procedimento de Qualidade no controle e monitoramento da qualidade na 

execução de Armaduras Soldada 

 

Os processos referentes à armadura pronta soldada foram descrito anteriormente, 

sendo que para garantir a eficácia das atividades desenvolvidas e a confecção de 

um produto dentro dos parâmetros de qualidade, faz-se necessário um controle de 

qualidade para definir, acompanhar e monitorar os objetivos traçados. Para esse fim 

a Manchester estabelece o método e controle de qualidade da solda na produção 

das armaduras pré-montadas soldadas com o vergalhão CA50 Soldável, marcação 

BELGO 50 S produzido pela ArcelorMittal Brasil S/A através do Anexo 9 

Procedimento de Conferência de Armadura GQM-Xer. II.12. 

O mesmo é aplicável para o processo de soldagem GMAW – MIG/MAG, na 

execução das soldas de posicionamento e união das barras em substituição ao 

arame recozido.  

Os itens relacionados detalham os parâmetros e as condições de operação de 

soldagem para garantir a repetibilidade e a integridade física da barra de aço. 

Referência técnica normativa ABNT NBR 14931(2004), item 8.1.5.5. Garantir que o 

processo de solda/armação esteja conforme os requisitos estabelecidos e a peça 

fabricada de acordo com a solicitação do cliente. 

 

 

3.5.10 Considerações finais. 

Ao realizar o pedido de aço para uma obra, o engenheiro ou responsável pela 

construção tem que receber e conferir todo o material entregue, para a fim de se 

assegurar da quantidade solicitada. Será necessário um local para armazenamento 
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correto do aço para evitar efeitos químicos comprometendo a estrutura. 

Para uma armadura cortada e montada em canteiro, necessita-se de um calculo 

especifico das barras visando o melhor aproveitamento e o menor desperdício de 

aço, um técnico de segurança do trabalho para que o responsável pelo corte e 

dobra do aço evite trabalhar sem os EPI’s, e o mesmo seja capacitado a executar 

este serviço. 

Segundo Passeti (2009), responsável pela criação e pelo desenvolvimento do 

sistema Belgo Pronto e hoje consultor na área de corte e dobra de aço, agregar 

mais valor ao corte e dobra e armadura pronta soldada é o próximo passo. Além dos 

serviços de corte e dobra, a pré-armação, inclusive soldada, será a evolução natural 

desse mercado. "As usinas, com o desenvolvimento do aço soldável, e os 

prestadores de serviços, com a busca de tecnologias para pré-fabricação de 

elementos estruturais, estão sintonizados para esse avanço", acredita. 

 

Ainda segundo Passeti (2009), Cerca de 35% do aço fornecido para a construção 

civil destinado diretamente a médias e grandes estruturas é cortado e dobrado de 

forma industrializada. No entanto, o mercado de pequenas estruturas, incluindo a 

autoconstrução ou até mesmo os mutirões improvisados, ainda é desprezado. Isso 

porque essas estruturas exigem diâmetro médio bastante baixo. Os fabricantes 

afirmam, entretanto, que o próximo passo será avançar para esse nicho. 
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4. RESULTADOS 

 

Através da padronização dos processos evidenciados na industrialização do corte e 

dobra e armadura pronta Soldada apresentadas no desenvolvimento do trabalho, 

comprova que se comparado com o processo realizado no canteiro de obra é muito 

superior, pois se mostrou como um processo bem definido, monitorado e 

acompanhado, permitindo garantir o atendimento ao cliente em todos as instancias 

pré definidas pelas partes, dessa forma podemos perceber que tem se tornado cada 

vez mais frequente no mercado da construção civil brasileiro a utilização de Corte e 

Dobra e Armadura Pronta Soldada. Tendo uma parcela mais de utilização nas 

grandes cidades, onde os canteiros de obra são muito otimizados pelo pouco 

espaço disponível, obrigando as construtoras a optar por um sistema reduzidos de 

entrega Just in time, e há escassez de mão de obra qualificada. Apesar disso, o 

processo de preparação das armaduras no próprio canteiro caracteriza a produção 

de grande parte dos edifícios com estrutura de concreto armado do País. E isso 

exige cuidados por parte da construtora para garantir a qualidade das peças, pois na 

Armadura Pronta entra uma grande evolução do setor, que é a utilização de solda 

de posicionamento em substituição a amarração manual por arame recozido, 

utilizando o processo na obra fica mais difícil atender as exatas especificações do 

projeto estrutural, e para manter o fluxo de trabalho contínuo, de modo a não 

comprometer os prazos de montagem da estrutura. Já a armadura soldada 

apresenta uma estrutura mais firme na montagem dos elementos, facilitando a 

movimentação e transporte das peças pelo canteiro. No desenvolvimento desse 

artigo, foi demonstrado que a opção pelo novo processo construtivo proporciona as 

vantagens de eliminação de bancadas, garantia de equipamentos e mão-de-obra 

especializada para o serviço conferindo mais qualidade da dobra, entrega Just in 

time, redução de perdas e racionalização do canteiro. 
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5. DISCUSSÃO DOS RESULTADOS  

 

 

De acordo com o observado podemos aceitar que realizar a tarefa de cortar e dobrar 

o aço no próprio canteiro e realizar a montagem de peças estruturais como viga e 

pilar só é viável em obras mais lentas, e de pequeno porte. Para Nazar (2014) 

Nesse processo, o aço, obtido na forma de barras de seção circular com 12 m de 

comprimento, deve ser armazenado adequadamente para, posteriormente, ser 

cortado e dobrado para a produção das armaduras. 'A perda, normalmente, não 

supera os 5% quando o canteiro é bem planejado, Nazar (2014). 

 

Analisando os maiores desperdícios nas obras de construção, Chaim (2001) 

observa que era bastante razoável para as construtoras aceitar uma perda de 15 % 

do aço estrutural. E que quando ainda na fase de estudo preliminar orçamentário de 

uma obra, este percentual era amplamente utilizado para compensar os 

desperdícios e, sendo embutidos no custo de produção e na apuração dos 

resultados das construtoras. 

 

No entendimento de Neto (2007), a viabilidade do aço pronto na região de São 

Paulo já é indiscutível. "Comprar as barras e fazer corte e dobra dentro do canteiro 

sai mais caro do que comprar pronto", afirma. Em sua opinião, essa opção resulta 

na retirada de serviços de dentro do canteiro de obras, e nesse processo o 

empreendimento consegue ter um ganho superior em termos de produtividade, pois 

receberia um produto industrializado. Neto (2007) ainda afirma que “melhoria das 

condições de trabalho seria outra vantagem, já que os trabalhadores não ficariam 

expostos às intempéries dos canteiros de obra já que o trabalho pesado seria feito 

por máquinas”. Através de vários estudos desenvolvidos sobre o tema podemos 

perceber que a industrialização das armaduras para as obras é uma tendência 

irreversível. 
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6. CONCLUSÕES 

 

Os processos artesanais ainda é uma pratica notória na indústria da construção 

Civil, pois a inovação encontra diversas barreiras para ser efetiva nesse mercado, 

com referencia ao processo de corte e dobra e armadura pronta soldada, podemos 

afirmar através de diversos estudos formalizados que o mesmo oferece muitas 

vantagens ao construtor, que devido à grande necessidade por menores prazos sem 

perder a qualidade sendo impostos pelo mercado, de acordo com o observado 

devemos cada vez mais estar à procura de novos e práticos métodos construtivos, 

que nos atendam tanto financeiramente, quanto em agilidade. 

 
Os sistemas apresentados nesse trabalho, se analisado quanto à estrutura, pode 

parecer que proporcionará ao cliente um custo maior se comparado com o sistema 

convencional a dotado em obras, mais isso fica apenas na impressão. Em termos 

de planejamento, controle, qualidade e agilidade não há fica dúvida sobre a adoção 

de sistemas industrializados como a melhor opção, pois eles terão um resultado 

bem mais satisfatório que outro método. 

 
Atualmente deacordo com o observado, podemos perceber que a construção civil 

tem partido para a solução de processo industrializado dos mais variados elementos 

constantes num projeto, nos levando a crer que dentro de alguns anos 

conseguiremos valores razoáveis para a execução desses métodos, também em 

construções de pequeno e médio porte. 

 
É necessário antes da definição dos métodos construtivos a serem adotados, que 

analisemos o objetivo do empreendimento e o valor disponível para a realização do 

mesmo, chegando assim, a um meio termo que atenda todas as necessidades da 

obra sem abrir mão da qualidade. 
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ANEXO 1 

Formulário de pedidos 

Fonte: Manchester 
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ANEXO 2 

ROMANEIO 

Fonte: Manchester 
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ANEXO 3 

IOP PRODUÇÃO 

Fonte: Manchester 
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ANEXO 4 

RQSE  

Fonte: Manchester 
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ANEXO 5 

ROMANEIO DE CONFERÊNCIA 

Fonte: Manchester 
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ANEXO 6 

EPS (Especificação de Processo de Solda) 

Fonte: Manchester 
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ANEXO 7 

RQPS 

Fonte: Manchester 
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ANEXO 8 

RQSO  

Fonte: Manchester 
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ANEXO 9 

PROCEDIMENTO DE CONFERÊNCIA DE ARMADURA PRONTA GQM-Xer.II.12. 

 Fonte: Manchester 
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ANEXO 10 

Autorização Para Desenvolvimento de Estudo de caso nas dependências da 

empresa. Fonte: Manchester 

 


