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RESUMO 

 

Essa monografia tem por objeto principal propor uma metodologia auxiliar 

à tomada de decisão na priorização de ações na elaboração de um Programa de 

Prevenção de Riscos Ambientais (PPRA), aplicado nos processos de uma 

indústria de pré-moldados. Tal proposta visa auxiliar o profissional da área de 

segurança do trabalho a ter um parâmetro de priorização comparativo entre os 

critérios objetivos, estabelecidos pelas Normas Regulamentadoras, e os critérios 

subjetivos, estes advindos da percepção dos trabalhadores quanto aos riscos a 

que estão expostos, com vistas a valorizá-los e dando um passo para buscar o 

comprometimento da mão-de-obra à segurança e higiene do trabalho.�
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ABSTRACT 

 

This work has as objective proposing an auxiliary methodology to the 

decision taking on action priorization and on the elaboration of a Accidental Risk 

Prevention Program (PPRA), applied on the working process of a concrete 

structures prefabrication plant. This proposal has the objective of helping the 

working safety professional on having a comparative priorization parameter 

between the objective criteria’s established on the Working Standard Regulations, 

and the subjective criteria’s coming from the workers perceptions about the risks 

they deal with. Hearing the workers perceptions has the objective of valorization 

and compromising the workers on safety and hygiene questions on work.   
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1. INTRODUÇÃO 

 

Para fins de elaboração do PPRA, os critérios adotados na priorização de 

ações são referidos aos aspectos objetivos das Normas Regulamentadoras. 

Porém, existem elementos não contemplados nas Normas que devem ser 

considerados na priorização de ações na elaboração do PPRA, em especial os 

referidos aos aspectos subjetivos dos trabalhadores. Por exemplo, sob o aspecto 

objetivo, o Limite de Tolerância de 85 dB(A) para 8 horas diárias é um referencial 

sob o ponto de vista normativo e, caso este limite seja ultrapassado, pode parecer 

urgente a intervenção na fonte de pressão sonora à vista do Engenheiro de 

Segurança do Trabalho. De um outro lado, pode ocorrer que os trabalhadores 

priorizem a intervenção de algum aspecto do processo de produção que acarrete 

posturas inadequadas que lhes afetem o bem-estar diário, em detrimento da 

questão do ruído. Tal divergência de priorização não é levada em consideração 

no momento da elaboração do PPRA e, deste modo, não é incomum o 

trabalhador tratar a Segurança do Trabalho sem a devida importância, uma vez 

que o comprometimento nesta questão está intimamente ligado à valorização dos 

aspectos subjetivos dos envolvidos nos processos e expostos aos riscos 

inerentes.  

Nestes casos, existem imensas dificuldades à tomada de decisão na 

priorização de ações na elaboração do PPRA, exceto pelo critério custo-benefício 

à empresa. Como os benefícios que se busca na Segurança do Trabalho devem 

estar voltados não apenas à empresa, mas também ao trabalhador, busca-se 

assim apresentar uma ferramenta que evidencie os critérios subjetivos daqueles 

que estão diretamente envolvidos com os riscos no dia-a-dia. 

Esta ferramenta tem como foco não somente evidenciar os critérios 

subjetivos, mas também confrontá-los com os aspectos objetivos referidos nas 

Normas Regulamentadoras na priorização das ações de um PPRA, ou seja, o 

trabalhador mostra suas maiores preocupações em relação aos riscos a que está 

exposto, independentemente dos critérios técnicos das NR’s. 
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1.1. Origem do Trabalho  

 

A utilização de soluções pré-moldadas e pré-fabricadas vem em 

constante crescimento no dia-a-dia de nossas obras, principalmente devido às 

inúmeras vantagens proporcionadas, tais como: a redução no tempo de 

execução, conhecimento prévio dos custos, controle de qualidade dos elementos 

estruturais, limpeza no canteiro de obras, segurança, economia e desperdício 

zero (CANDUSSO, 2003). 

Desta maneira, surge a necessidade de um estudo que vise a saúde e 

segurança dos trabalhadores envolvidos nesse processo produtivo, e que vem 

abrangendo uma boa parcela do mercado no País. 

A fabricação de estruturas pré-moldadas envolve riscos peculiares, tais 

como: transporte de elementos de concreto armado pesados por meio de 

guinchos, prazos curtos para fabricação, carga e descarga de matérias-primas 

pesadas (por exemplo, aço e sacos de cimento) e contato com várias ferramentas 

energizadas. Porém, devido à possibilidade de se organizar e planejar o canteiro, 

tornando os trabalhos seqüenciais, torna-se mais fácil minimizá-los.  

Tendo em vista que não se impõe segurança, sendo esta conseguida 

apenas com o comprometimento dos trabalhadores envolvidos no processo, os 

quais inúmeras vezes não são questionados e não opinam na elaboração dos 

programas de segurança, tratando assim com desleixo tal questão, a metodologia 

proposta neste trabalho vem buscar, além do auxílio ao profissional de segurança 

na sua tomada de decisão, o comprometimento dos trabalhadores através da 

valorização dos critérios subjetivos. 

 

1.2. Importância do Trabalho  

 

Mesmo que as atividades de pré-fabricação não sejam assim tão 

recentes, não havendo normas específicas para esse segmento no que se refere 

à segurança e saúde ocupacional, programas nessa área ainda são raros nas 

indústrias. Uma análise dos seus principais riscos com base na legislação vigente, 

via observação das tarefas envolvidas no processo e que considere a percepção 

dos trabalhadores, viabiliza as bases à elaboração de programas de segurança 
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específicos para esse segmento. É exatamente neste aspecto que reside a 

importância da presente monografia, contribuindo no atendimento as normas de 

segurança do trabalho. 

 

1.3. Objetivos  

 

1.3.1. Objetivo Geral:  

 

Propor uma metodologia qualitativa para fins de identificar e priorizar 

ações de prevenção aos riscos inerentes às etapas de fabricação de pré-

moldados, a qual serve de fundamento para análise das condições de trabalho 

desse segmento industrial e proporciona bases às diretrizes na elaboração de um 

programa para o gerenciamento contínuo desses riscos. 

 

1.3.2. Objetivos Específicos: 

 

Conhecer os processos (através da literatura e observação), identificar os 

riscos (baseado em critérios técnicos, na observação e pesquisa), elaborar um 

questionário baseado nos riscos identificados acima, aplicar os questionários 

junto aos trabalhadores e confrontar os dados dos questionários com os riscos 

identificados buscando evidenciar a priorização dos riscos por parte dos 

trabalhadores. 

 

1.4. Limitações do Trabalho  

 

Este trabalho limita-se a um estudo de caso, pois foi aplicado apenas em 

uma empresa, sendo esta do segmento de pré-fabricados. 

Levando em conta que faço parte da administração e do corpo técnico da 

empresa, tive a oportunidade de utilizá-la como laboratório para a aplicação deste 

trabalho não havendo nenhuma objeção por parte da diretoria da mesma. 

Para a identificação dos riscos através da observação técnica, não obtive 

dificuldades pois acompanhei diariamente o processo produtivo podendo dessa 

forma observar a execução das tarefas várias vezes e por vários trabalhadores 
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evidenciando e comprovando assim a existência dos riscos, além de ouvir 

sugestões dos trabalhadores para minimizá-los. 

Em seguida com o auxílio do orientador passei a elaborar o questionário 

no qual definimos uma escala de riscos e dividimos por etapas do processo de 

modo a tornar mais fácil para os trabalhadores identificar os riscos e apontá-los 

de acordo com a escala em que se enquadravam. 

O questionário foi estruturado em forma de tabela, de modo que os 

trabalhadores precisariam marcar apenas com um X o grau de cada risco, devido 

ao baixo nível de instrução da mão de obra que costuma atuar na construção civil 

em geral. 

Mesmo com toda simplicidade optei pela aplicação do questionário, 

através de entrevista individual no escritório da empresa sendo exposto oralmente 

ao trabalhador e sua resposta anotada pelo entrevistador, porém, mesmo este 

sendo uma pessoa de total imparcialidade a empresa e aos trabalhadores, ele 

relatou que os entrevistados encontravam-se tímidos e fechados, com medo de 

represarias ou até demissão em virtude das suas respostas, mesmo com o 

entrevistador alegando que se tratava de um trabalho acadêmico e não seria visto 

pela diretoria da empresa. 

 

 

1.5. Estrutura do Trabalho  

 

O Capítulo 01 mostra a origem, importância, objetivo e limitações do 

trabalho. 

O Capítulo 02 apresenta a revisão da literatura, uma visão sobre a 

Indústria de Pré-Moldados e suas etapas de fabricação. 

O Capítulo 03 apresenta a empresa em estudo, os fluxogramas dos 

processos produtivos, a caracterização da mão-de-obra e dos processos 

específicos da fabricação, a identificação dos riscos na fabricação e uma síntese 

com os principais riscos evidenciados. 

O Capítulo 04 trata da apresentação e análise dos dados obtidos. 

O Capítulo 05 trata da conclusão e das recomendações. 
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1.6. Metodologia  

 

A metodologia da presente monografia tem como base filosófica o 

estruturalismo, uma vez que busca a descrição dos processos de fabricação de 

pré-moldados e a identificação dos riscos inerentes. Desse modo, o método o 

método de pesquisa aplicado é descritivo e do tipo exploratório baseado em 

dados primários e secundários, sendo que os procedimentos metodológicos, que 

indicam as técnicas utilizadas na pesquisa do presente estudo, são os seguintes: 

�  consultar a bibliografia com fins de conhecer-se as principais etapas na 

fabricação de pré-moldados; 

�  observar in loco as etapas na fabricação de pré-moldados, para fins de 

descrever as ações produtivas e os riscos à saúde e segurança ocupacional 

inerentes; 

�  elaborar um questionário, a partir dos dados obtidos na etapa de observação 

no que refere aos riscos à saúde e segurança ocupacional, para fins de 

identificá-los como pertinentes segundo a percepção dos trabalhadores, bem 

como classificá-los em ordem de importância visando a priorização de ações 

na posterior elaboração do PPRA. 
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2. REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 

 

2.1. Conceitos Básicos - Glossário   

 

¨  Elemento pré-moldado: elemento que é executado fora do local de 

utilização definitiva na estrutura, com controle de qualidade (NBR 

9062/1985). 

¨  Elemento pré-fabricado: elemento pré-moldado executado industrialmente, 

mesmo em instalações temporárias em canteiros de obra, sob condições 

rigorosas de controle de qualidade (NBR 9062/1985). 

¨  Dimensão básica: dimensão do elemento pré-moldado, estabelecida no 

projeto e considerada como folga necessária para possibilitar a montagem. 

¨  Tirante: Barra de Aço de ferro mecânico destinadas a suportar os esforços 

de tração a que são submetidos os pilares dos galpões pré-moldados. 

 

2.2. A Indústria de Pré-Moldados – Fabricação  

 

2.2.1. Critérios de Projeto e Padronização 

 

A fabricação das peças pré-moldadas segue um projeto para cada tipo de 

obra, conforme a necessidade do cliente e, é claro, o limite dos equipamentos e 

tecnologias desenvolvidos pela empresa. 

Quando se trata de peças padrão, ou seja, elementos que não tem 

mudança em suas características geométricas, tipo: estacas pré-moldadas, telhas 
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W, lajes alveolares, painéis alveolares, segue-se sempre o mesmo processo de 

produção. 

Os projetos de estruturas pré-fabricadas, segundo a empresa pesquisada,  

são baseados nas seguintes Normas Brasileiras: 

¨  NBR 9062 - Projeto e Execução de Estruturas de Concreto Pré-Moldado.  

Na aplicação desta Norma é necessário consultar as Normas Brasileiras: 

¨  NBR 5601 - Classificação por composição química dos aços inoxidáveis. 

¨  NBR 5627 - Exigëncias particulares das obras de concreto armado e 

protendido em relação à resistência ao fogo. 

¨  NBR 5738 - Moldagem e cura de corpos-de-prova de concreto, cilíndricos ou 

prismáticos. 

¨  NBR 5739 - Ensaio de compressão de corpos-de-prova cílíndricos de 

concreto. 

¨  NBR 6118 -Projeto e execução de obras de concreto armado. 

¨  NBR 6122 - Projeto e execução de fundações. 

¨  NBR 6649 - Chapas finas a frio de aço-carbono para uso estrutural. 

¨  NBR 6650 - Chapas finas a quente de aço-carbono para uso estrutural. 

¨  NBR 7197 - Cálculo e execução de obras de concreto protendido. 

¨  NBR 721 I - Agregados para concreto. 

¨  NBR 7480 - Barras e fios de aço destinados a armadura para concreto 

armado. 

¨  NBR 7481 - Telas de aço soldadas para armadura de concreto. 

¨  NBR 7482 - Fios de aço para concreto protendido. 

¨  NBR 7483 - Cordoalhas de aço para concreto protendido. 

¨  NBR 7681 - Calda de cimento para injeção. 
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¨  NBR 7808 - Símbolos gráficos para projetos de estruturas. 

¨  NBR 8681 - Ações e seguranças nas estruturas. 

Especificações gerais de projeto baseados na NBR 9062/85: 

a) As dimensões dos elementos, inclusive a geometria das seções 

transversais, devem ser fixadas levando em conta as tolerâncias globais 

compatíveis com o processo construtivo (fabricação e montagem). 

b) A análise da estrutura deve levar em conta as retrações e as eventuais 

deformações diferenciais entre concretos de diferentes idades, composições 

e propriedades mecânicas. 

c) A análise deve ser efetuada considerando todas as fases por que possam 

passar os elementos, susceptíveis de apresentarem condições 

desfavoráveis quanto aos estados limites, último e de utilização. Estas fases, 

que exigem dimensionamento e verificação dos elementos, são: 

¨  Fabricação 

¨  Manuseio 

¨  Armazenamento - Transporte 

¨  Montagem 

¨  Serviço (preliminar e final) 

d) A fase final de serviço não se considera encerrada, senão quando houver a 

ligação definitiva do elemento com os outros elementos da estrutura. 
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2.2.2. Produção de Elementos Pré-Moldados 

 

Documentos Técnicos: 

 

A) Desenhos e detalhes adicionais destinados a facilitar a execução dos 

componentes ou de dispositivos padronizados, desde que 

devidamente aprovados pelo projetista. 

B) Especificações suplementares: os encarregados da produção e do 

controle de qualidade devem estar de posse de manuaìs técnicos 

cuidadosamente preparados pela direção da empresa responsável 

pelos trabalhos, que apresentem de forma clara e precisa, pelo 

menos, as especificações seguintes: 

a) Formas, montagem, desmontagem, limpeza e cuidados; 

b) Armadura, diâmetro de pinos para dobramento das barras, manuseio, 

transporte, armazenamento, estado superficial, limpeza e cuidados; 

c) Concreto, dosagem, amassamento, consistência, descarga de betoneira, 

transporte, lançamento e adensamento; 

d) Protensão, forças iniciais e finais, medidas das forças e alongamentos, 

manuseio, transporte, armazenamento, estado superficial, limpeza e 

cuidados com fios, barras ou cabos de protensão; 

e) Liberação da armadura pré-tracionada, método de liberação da armadura 

de seus apoios independentes e de seccionamento da armadura exposta 

entre elementos dispostos em linha, no caso de pistas de protensão na 

produção de elementos de concreto pré-fabricados por pré-tração, 

cuidados e segurança contra acidentes; 
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f) Manuseio e armazenamento dos elementos, utilização de cabos, balancins 

ou outros meios para suspensão dos elementos, pontos de apoio, métodos 

de empilhamentos, cuidados e segurança contra acidentes; 

g) Tolerâncias: dimensionais e em relação a defeitos aparentes das formas e 

da armadura e dos elementos pré-fabricados acabados, quanto à variação 

da consistência e defeitos aparentes do concreto fresco, quanto à 

discrepância entre a medida do alongamento e da força aplicada à 

armadura protendida, em relação às resistências efetivas do concreto, de 

abertura de fissuras. 

 

ARMADURAS 

 

a) Disposições construtivas: Posicionamento e distribuição das armaduras 

conforme projeto estrutural. 

b) Cobrimento: Espaçamento necessário entre a armadura e a fôrma, para 

que esta tenha a cobertura de concreto necessária, de modo a evitar a 

corrosão da armadura. 

c) Manuseio e transporte das armaduras devem ser executados com meios e 

dispositivos que garantam a sua integridade e mantenham a posição 

relativa, bem como o alinhamento de suas barras, protegendo-as contra 

deformações e ruptura dos vínculos de posicionamento; 

d) Armazenamento deve ser efetuado de forma a evitar a formação de pilhas 

que prejudiquem a conformação das armaduras pré-montadas; 

e) A armadura deve ser colocada no interior das formas de modo que, 

durante o lançamento do concreto, mantenha-se na posição indicada no 
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projeto, conservando-se inalteradas as distâncias das barras entre si e as 

faces internas das formas. É permitido o uso de arame e de tarugos de aço 

ou espaçadores de concreto, argamassa ou de material plástico de alta 

densidade; nunca, porém, será admitido o emprego de calços, cujo 

cobrimento, depois de lançado o concreto, tenha espessura menor que a 

adotada no projeto. 

 

INSERTOS 

 

Os insertos podem ser colocados antes do lançamento do concreto ou 

após o endurecimento deste, devendo ser posicionados de modo a não prejudicar 

a armadura nem o seu ancoramento. 

 

CONCRETO 

 

a) Preparo: O concreto é preparado em betoneiras devidamente dosado de 

modo a garantir a resistência a compressão, FCK, necessária em projeto. 

b) Concretagem:  O lançamento do concreto nas fôrmas é feito através de 

silo, aéreo ou através de giricas e pás, quando o volume a ser concretado é 

pequeno. 

c) Adensamento: O adensamento é comumente feito através de vibração 

mecânica. 
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FÔRMAS E PRAZO DE DESMOLDAGEM 

 

a) Dimensionamento: Conforme o projeto, existem fôrmas metálicas ou de 

folhas de compensado. As formas devem dar as peças exatamente a 

forma projetada e não se deformarem quando da concretagem (CHAVES, 

1996). 

b) Desmoldagem: O desmonte ou retirada das formas é feito somente 

depois que o concreto tenha endurecido e adquirido a resistência 

suficiente para suportar as cargas que irão atuar nas peças na hora do 

seu içamento. 

c) Limpeza: Após o desmonte, as formas deveram ser ligeiramente limpas 

para a próxima concretagem. 

 

CURA DO CONCRETO 

 

a) Cura normal e acelerada: A cura ou o sazonamento do concreto é o 

tratamento que se dá para evitar o seu secamento prematuro e possíveis 

fissuras de retração. Pode-se ter uma cura acelerada com aditivos. 
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2.2.3. Fluxo de Produção dos Elementos Pré-Moldados  
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2.2.4. Detalhes das Peças Pré-Moldadas Utilizadas 

 

FUNDAÇÕES - BLOCOS – SAPATAS 

 

A carga acidental que atua nas edificações e que as normas estimam, o 

peso próprio da estrutura que resulta do projeto, tudo isso precisa ser transmitida 

ao terreno (Botelho, 1997). 

O estudo do subsolo através de sondagens e a determinação das cargas 

da estrutura indicam o tipo de fundação a ser adotado. Quando for necessário o 

estaqueamento do terreno, utilizam-se os blocos, quando o terreno possuir boa 

capacidade de suporte utilizam-se as sapatas, ambos podem ser moldadas "in 

loco" ou pré-fabricadas (Foto 01). 

O colarinho permite o engastamento do pilar pré-fabricado na fundação. 

Na montagem o pilar é aprumado e solidarizado ao colarinho com concreto. São 

dimensionados conforme NBR-6122. Garantia quanto à estabilidade da obra. 

 

  

Foto 01 (Sapata e Colarinho Pré-Fabricados) 
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PILARES 

Em concreto armado, os pilares possuem quando necessário duto central 

para escoamento das águas pluviais e dispõem de consolos para apoio das vigas, 

estes podem ser de forma retangular ou misulados (Foto 02). 

 

  

Foto 02 (Pilares Pórticos e Pilares para Mezanino) 

VIGAS-BALDRAME 

 

Servem de apoio para paredes de alvenaria ou pré-fabricadas e podem 

ser moldadas "in loco" ou pré-fabricadas (Foto 03). A solidarização com a 

fundação é feita através de grauteamento. 

 

Foto 03 (Viga Baldrame) 
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VIGAS DE APOIO 

 

Em concreto armado. São utilizadas como apoio de paredes, lajes, vigas, 

telhas W, caminho de pontes rolantes e como vigas de fechamento para 

pequenos vãos. As vigas apoiam-se nos consolos dimensionados em função das 

cargas atuantes, e são solidarizadas aos pilares através de barras de aço (Foto 

04). 

 

Foto 04 (Viga Intermediária apoiada sobre consoles) 

 

LAJES TRELIÇADAS E MINI-PAINÉIS TRELIÇADOS 

 

As lajes e os mini-painéis (Foto 05) são calculados de acordo com o vão e 

a carga necessária pelo cliente e executadas em concreto armado sobre formas 

metálicas. As peças são solidarízadas entre si na concretagem da capa. 

  

Foto 05 (Laje Treliçada e Mini-Painéis) 
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Os mini-painéis treliçados dispensam reboco na parte inferior. 

Segundo Pereira (2003), com o sistema treliçado é possível executar as 

lajes armadas em uma ou duas direções. O primeiro caso, chamado de Sistema 

Unidirecional, possui nervuras somente em uma direção; já o segundo, chamado 

de Sistema Bidirecional, possui nervuras em duas direções. 

Ainda segundo Pereira (2003), para o dimensionamento de lajes é 

necessário o conhecimento das seguintes normas técnicas: 

- NBR 08681/84 – Ações e segurança nas estruturas; 

- NBR 06120/80 – Cargas para o cálculo de estruturas de edificações; 

- NBR 07480/96 – Barras e fios de aço destinados a armaduras para 

concreto armado; 

- NBR 06118/80 – Projeto  e execução de obras de concreto armado; 

- NBR 02:107.01-001 – Lajes pré-fabricadas; 

- NBR 02:107.01-004 – Treliça de aço eletro-soldada pra armadura de 

concreto. 

 

VIGAS I 

 Em concreto armado, são utilizadas normalmente como apoio de 

caminho de pontes rolantes, apoio de lajes, apoio de paredes de alvenarìa ou pré-

fabricadas e  como vigas de fechamento para grandes vãos. 

 

VIGAS-CALHA 

Em concreto armado, seção retangular  "U" ou “J”, além de coletar as 

águas pluviais, atua como viga de travamento. Descida pluvial embutida na 

concretagem, evita infiltrações. 
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CONTRAVENTAMENTO 

 

Cabos de aço tracionados fixados a estrutura dos galpões de modo a 

suportar as ações do vento, proporcionando maior rigidez a estrutura. 

 

TIRANTES 

 

Barras de aço dimensionadas conforme NBR-8800, com utilização do 

material e coeficiente de segurança adequado. Fixação direta nos pilares. 

Conexões parafusadas, ausência de solda elétrica nesta fase.  

Os tirantes tem a função de absorver os esforços de tração, a que são 

submetidos os pilares pórticos. 

 

VIGAS DE COBERTURA (BRAÇOS) 

 

Seção variável na largura e na altura, atendendo de 08 a 25 metros de 

vão livre, possibilidade de execução de beiral ou não (Foto 06). 

 

 

Foto 06 (Vigas de Cobertura) 
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TERÇAS DE CONCRETO 

 

Seção constante e vazada para vão de até 5 metros e seção variável e 

vazada para vãos de até 6 metros(foto 07). Concreto de alta resistência, 

garantindo segurança o da estrutura. 

 

 

Foto 07 (Terças) 
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3. ESTUDO DE CASO 

 

3.1. Perfil da Empresa Pesquisada  

 

 

 

A empresa pesquisada neste 

trabalho trata-se da RZA Pré-

Moldados Ltda, cujo parque fabril 

pode ser visualizado na Foto 08. 

 

 

Foto 08 (A Empresa) 

 

3.1.1. Histórico 

 

A RZA Pré-Moldados, empresa provedora de soluções e sistemas 

construtivos industrializados, foi fundada em 2002 e vem sendo fortemente 

alavancada pelas necessidades de mercado que exigem construções modernas, 

versáteis, otimizadas e com garantia de qualidade. 

Neste mesmo ano, concluiu a instalação de sua unidade fabril no litoral 

catarinense, município de Penha, devido ao empenho da prefeitura local, 

representada pelo prefeito Julcemar Alcir Coelho, em promover o crescimento do 

município com geração de novos empregos e implantação de novas indústrias. 

Tendo como filosofia, a geração de resultado associado à perpetuação de 

suas atividades, é que a RZA vem se desenvolvendo de uma forma equilibrada e 
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conseguindo assim ostentar um nome forte, aliado a uma conduta empresarial 

séria e acima de tudo, muito competente. 

Levando em conta a crescente tendência de industrialização das 

construções e as oportunidades de negócios que surgem para as empresas mais 

preparadas do setor, é que a RZA aposta no crescimento do Brasil e não medirá 

esforços para sua marca estar sempre impressa em soluções construtivas 

inovadoras e completas (QUINTANA, 2003). 

 

3.1.2. Missão Empresarial 

 

Proporcionar aos nossos clientes produtos de qualidade, com velocidade 

e baixo custo, através da otimização da produção, contando com projetos e 

soluções inteligentes, além de mão de obra especializada, visando sempre 

superar as suas expectativas no atendimento de suas necessidades 

(QUINTANA,2003). 

 

3.1.3. Princípios que Orientam a Empresa 

 

¨  Atender rigorosamente os prazos de entrega; 

¨  Manter a integridade e a honestidade; 

¨  Manter um sistema de altíssima qualidade; 

¨  Cumprir as normas técnicas em vigor; 

¨  Respeitar clientes, parceiros e fornecedores; 

¨  Proporcionar economia aos seus clientes; 

¨  Desenvolver novas tecnologias; 
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¨  Ter seus clientes satisfeitos. 

 

3.1.4. Caracterização da Empresa 

 

Razão Social: RZA Pré-Moldados Ltda 

Sede: R. Manoel Quirino de Souza, 120 

B. São Nicolau – Penha – SC 

Home Page: www.rza.ind.br 

e-mail: rza@rza.ind.br 

 

 

3.2. Identificação dos Riscos  

 

3.2.1. Considerações Metodológicas 

 

Os procedimentos adotados para identificação dos riscos foram a 

observação profissional, sendo esta durante vários dias seguidos, de modo a se 

observar o mesmo procedimento do processo sendo executado várias vezes e 

podendo assim, analisar todos as etapas envolvidas no desempenho das tarefas 

diárias e em todo o processo de pré-fabricação. 

 

3.2.2. Etapas Operacionais 

 

Na RZA PRÉ-MOLDADOS LTDA, empresa especializada na fabricação 

de estruturas pré-fabricadas, se destacam claramente as etapas operacionais 

relacionadas abaixo, umas com maior e outras com menor importância, mas 

todas podendo causar uma série de riscos que poderão gerar acidentes. 
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3.2.2.1.Recebimento de Materiais 

 

Conjunto de atividades envolvidas no recebimento das matérias primas 

como aço, brita, areia, pedrisco, cimento, aditivos, etc. 

 
01) RISCO DE ACIDENTES: Atropelamento de Pessoas 

¨  Iniciar as manobras bruscamente 

¨  Falta de sinalização nos locais de trabalho 

¨  Funcionários indevidamente no trajeto dos caminhões 

 

02) RISCO ERGONÔMICO: Esforço Físico Intenso 

¨  Longas distâncias de transporte dos materiais. 

¨  Carga excessiva a ser levanta por uma só pessoa. 

 

3.2.2.2.Estocagem de Materiais 

 

Conjunto de atividades envolvidas nos locais de estocagem das matérias 

primas ao ar livre ou no almoxarifado. 

 

03) RISCO DE ACIDENTES: Arranjo Físico Inadequado 

¨  Disposição de ferramentas e materiais de forma que dificultem o 

recebimento de novos materiais e a utilização das ferramentas. 

 

04) RISCO DE ACIDENTES: Iluminação Inadequada 

¨  Colisões com materiais estocados. 

 

05) RISCO DE ACIDENTES: Probabilidade de Incêndio ou Explosão 

¨  Ventilação inadequada. 

¨  Armazenagem de substâncias inflamáveis próximo de instalações 

elétricas e com falta de sinalização. 

¨  Curto-circuito nas instalações elétricas. 
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06) RISCO DE ACIDENTES: Armazenamento Inadequado 

¨  Pilhas de sacos muito altas. 

 

07) RISCO DE ACIDENTES: Eletricidade 

¨  Choques elétricos devido ao armazenamento dos vegalhões 

próximos a instalações elétricas. 

 
08) RISCO ERGONÔMICO: Esforço Físico Intenso 

¨  Carga excessiva a ser levanta por uma só pessoa. 

 
 

3.2.2.3.Corte das Barras de Aço 

 

Envolvem as atividades realizadas no policorte e com serra manual para 

corte das barras de aço utilizadas posteriormente para montagem das armaduras. 

 

09) RISCO DE ACIDENTES: Máquinas sem proteção / Mal estado de 

Conservação 

¨  Contato com a lâmina da serra. 

¨  Ruptura da lâmina de corte da serra manual. 

¨  Ruptura do disco de corte do policorte. 

¨  Falta de Proteção do disco de corte. 

¨  Impacto dos braços devido ao movimento de corte. 

 
10) RISCO DE ACIDENTES: Eletricidade 

¨  Choque elétrico por falta de aterramento do policorte. 
 

 
 

3.2.2.4.Dobramento das Barras de Aço 

 

Envolvem as atividades realizadas nas bancadas de dobra (Armadura 

Longitudinal e Estribos) das barras de aço cortadas para posterior montagem das 

armaduras. 
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11) RISCO ERGONÔMICO: Esforço Físico Intenso 

¨  Esforço físico excessivo para dobrar vergalhões de bitolas de 

16mm. 

 

12) RISCO DE ACIDENTES: Outras Situações 

¨  Quebra do ferro ou do guia projetando o corpo do operador de 

encontro a objetos e materiais. 

 

3.2.2.5.Montagem das Armações 

 

Envolvem as etapas de amarração das barras cortadas e dobradas com 

arame recozido e torquezas, incluindo identificação. 

 

13) RISCO DE ACIDENTES: Eletricidade 

¨  Contato do ferro com componentes elétricos energizados e 

desprotegidos. 

 

14) RISCO DE ACIDENTES: Outras Situações 

¨  Arranhões e cortes no manuseio das barras. 

 

3.2.2.6.Transporte das Armações 

 

Consiste na etapa em que os trabalhadores carregam manualmente as 

armações já montadas até a bancada das formas para posterior concretagem.  

 

15) RISCO ERGONÔMICO: Esforço Físico Intenso 

¨  Armaduras com peso excessivo. 

 

16) RISCO DE ACIDENTES: Eletricidade 

¨  Contato do ferro com componentes elétricos energizados e 

desprotegidos. 
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17) RISCO DE ACIDENTES: Outras Situações 

¨  Arranhões e cortes no manuseio das armaduras. 

3.2.2.7.Montagem das Armações nas Formas 

 

Consiste na limpeza das formas, aplicação de desmoldante, montagem 

das armaduras dentro das formas, colocação de espaçadores para garantir o 

cobrimento necessário, alinhamento e travamento das formas. 

 

18) RISCO ERGONÔMICO: Esforço Físico Intenso 

¨  Esforço demasiado no alinhamento e travamento das formas. 

 

19) RISCO QUÍMICO: Produtos Químicos em Geral 

¨  Aplicação de óleo diesel como desmoldante sem equipamento de 

proteção individual. 

 

20) RISCO DE ACIDENTES: Outras Situações 

¨  Arranhões e cortes no manuseio das armaduras. 

 

3.2.2.8.Confecção do Concreto 

 

Consiste na alimentação da betoneira com os agregados necessários: 

brita, areia, cimento, água e aditivos, quando necessário. 

 

21) RISCO ERGONÔMICO: Esforço Físico Intenso 

¨  Carga Excessiva a ser levantada por uma pessoa. 

 

22) RISCO QUÍMICO: Poeiras, Fumos e Substâncias Químicas em Geral 

¨  Partícula nos olhos ou inalação de poeiras devido ao 

abastecimento da betoneira com cimento. 

 

23) RISCO QUÍMICO: Produtos Químicos em Geral 

¨  Contato com aditivo usado na mistura quando necessário. 
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24) RISCO DE ACIDENTES: Eletricidade 

¨  Choque devido a fios desencapados ou falta de aterramento da 

betoneira. 

25) RISCO FÍSICO: Ruído / NPS 

¨   Ruído devido ao funcionamento da betoneira – 95 Db(A). 

 
3.2.2.9.Concretagem 

 

Consiste no transporte do concreto pronto até as formas através do 

guincho e funil com a vibração do concreto lançado. 

 

26) RISCO DE ACIDENTES: Outras Situações 

¨  Rompimento do cabo de aço para suspensão do silo de concreto 

através do pórtico. 

¨  Levantamento de carga superior a carga máxima de trabalho 

suportada pelos cabos, ganchos ou pórtico. 

¨  Pessoal com falta de habilitação na operação de equipamentos 

para elevação dos materiais (pórtico / munck). 

 

27) RISCO QUÍMICO: Produtos Químicos em Geral 

¨  Contato com respingos de concreto durante a concretagem. 

 

28) RISCO DE ACIDENTES: Eletricidade 

¨  Choque devido a fios desencapados ou falta de aterramento do 

vibrador. 

 

29) RISCO FíSICO: Ruído / Vibração 

¨  Ruído e vibração emitidos pelo Vibrador de Imersão – 88Db(A). 

¨  Ruído e Vibração emitidos pela Mesa Vibratória – 110 Db(A). 

 

3.2.2.10.Estocagem das Estruturas Concretadas 

 

Consiste na retirada das peças curadas das fôrmas e transportes através 

de guincho e cabos de aço. 



     38

 

 

 

30) RISCO DE ACIDENTES: Outras Situações 

¨  Rompimento do cabo de aço para suspensão do silo de concreto 

através do pórtico. 

¨  Levantamento de carga superior a carga máxima de trabalho 

suportada pelos cabos, ganchos ou pórtico. 

¨  Pessoal com falta de habilitação na operação de equipamentos 

para elevação dos materiais (pórtico / munck). 

 

3.2.2.11.Acabamento 

 

Consiste na etapa de corrigir possíveis defeitos de concretagem e 

confecção de consoles nas colunas para apoios das vigas. 

 

31) RISCO QUÍMICO: Produtos Químicos em Geral 

¨  Contato com pó de cimento na aplicação do acabamento das peças. 

 

32) RISCO ERGONÔMICO: Postura Inadequada 

¨  Postura inadequada devido ao fato das peças ficarem no chão. 

 

3.2.2.12.Carga e Transporte 

 

Consiste no carregamento das peças prontas e com acabamento em 

caminhões para serem transportadas para os locais de montagem. 

 

33) RISCO DE ACIDENTES: Outras Situações 

¨  Levantamento de carga superior a carga máxima de trabalho 

suportada pelos cabos, ganchos ou pórtico. 

¨  Pessoal com falta de habilitação na operação de equipamentos para 

elevação dos materiais (pórtico / munck). 
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34) RISCO DE ACIDENTES: Atropelamento de Pessoas 

¨  Iniciar as manobras bruscamente. 

¨  Falta de sinalização nos locais de trabalho. 

¨  Funcionários indevidamente no trajeto dos caminhões. 

 

3.3. ELABORAÇÃO E APLICAÇÃO DO INSTRUMENTO DE 

COLETA DE DADOS 

 

O instrumento utilizado para a coleta de dados foi um questionário semi-

estruturado (Anexo 01) elaborado a partir da experiência do profissional e com a 

ajuda do orientador, levando-se em conta os riscos levantados no processo, item 

3.2. 

O mesmo foi aplicado por um pesquisador de total imparcialidade, de 

modo a não inibir nem influenciar os trabalhadores em suas respostas. A 

pesquisa foi realizada no escritório da empresa, de forma individual sendo que 

cada funcionário era dispensado do seu posto de trabalho pelo tempo que fosse 

necessário para respondê-la. 

O trabalhador ficava sentado enquanto o questionário era lido e 

esclarecido pelo pesquisador, para evitar problemas de interpretação por parte 

dos trabalhadores. 
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4. APRESENTAÇÃO E ANÁLISE DOS DADOS 

 

4.1. Índice Ops ( � ) 

 

Para a comparação entre os riscos subjetivos nas diversas etapas do 

processo produtivo foram criados gráficos a partir dos questionários respondidos 

pelos trabalhadores. Esses gráficos contém no eixo Y, uma escala com cinco 

níveis de riscos e, no eixo X, o percentual de trabalhadores que votou em cada 

um desses níveis nas diversas etapas do processo. Feito isso foi estipulado a 

criação de um índice (índice Ops), o qual servirá para a priorização dos riscos 

segundo o critério dos trabalhadores. O cálculo do índice Ops toma por base o 

somatório dos pesos estipulados para os Níveis de Risco multiplicados pela 

porcentagem de trabalhadores dos referidos níveis. 

 

Padronização dos pesos dos níveis de riscos: 

 

Tabela 1: Nível de Risco x Peso Estipulado 

Nível de Risco Peso Estipulado 

Sem Risco 1 

Baixo Risco 2 

Médio Risco 3 

Alto Risco 4 

Risco Intenso 5 
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Demonstração do cálculo utilizado para chegar ao índice Ops: 

 

 

Etapa do Processo
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Gráfico 01: Demonstração do Cálculo do Índice Ops 

 

Ops =  (20/100) * 1 + (15/100) * 2 + (10/100) * 3 + (30/100) * 4 + (25/100) * 5 

Ops = (0,20 * 1) + (0,15 * 2) + (0,10 * 3) + (0,30 * 4) + (0,25 * 5) 

Ops = 0,20 + 0,30 + 0,30 + 1,20 + 1,25 

Ops = 3,25 

 

4.2. Índices Calculados para todas Etapas do Proces so 

 
 01) Ops = 2,00 
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0 20 40 60 80 100 120

Sem Risco

Baixo Risco 

Médio Risco

Alto Risco

Risco Intenso

N
ív

el
 d

e 
R

is
co

% de Trabalhadores

 
Gráfico 02: Risco de Atropelamentos na Fase de Rece bimento de Materiais 
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 02) Ops = 2,20 

 

Recebimento de Materiais - Esforço Físico 
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 Gráfico 03: Risco de Esforço Físico Intenso na Fase  de Recebimento de Materiais 
 
 
 
03) Ops = 2,10 

 

Estocagem de Materiais - Arranjo Físico Inadequado
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Gráfico 04: Arranjo Físico Inadequado na Estocagem de Materiais  
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04) Ops = 1,00 

 

Estocagem de Materiais - Iluminação Inadequada
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Gráfico 5:Iluminação Inadequada na Estocagem de Mat eriais 

 
 
 

05) Ops= 1,90 
 
 

Estocagem de Materiais - Probabilidade de 
Incêndio
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Gráfico 6:Probabilidade de Incêndio na Estocagem de  Materiais 
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06) Ops =  2,00 
 

Estocagem de Materiais - Armazenamento 
Inadequado
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Gráfico 7:Armazenamento Inadequado 

 
 

 

 

07) Ops = 1,00 

 

Estocagem de Materiais - Eletricidade
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Gráfico 8:Riscos de Acidentes com Eletricidade na E stocagem de Materiais 
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08) Ops = 3,10 
 

Estocagem de Materiais - Esforço Físico Intenso
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Gráfico 9:Esforço Físico Intenso na Estocagem de Ma teriais 

 

 

 

 09) Ops =  1,00 

 

Corte das Barras de Aço - Máq. Sem Proteção / 
Mal Estado de Conservação
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Gráfico 10:Uso de Máquina sem Proteção e/ou Mal Est ado de Conservação  

no Processo de Corte das Barras de Aço 
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10) Ops = 1,00  

 

Corte das Barras de Aço - Eletricidade
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Gráfico 11:Uso da Eletricidade durante o Corte das Barras de Aço 

 

 

 

11) Ops =  3,00 
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Gráfico 12:Esforço Físico Intenso durante o Dobrame nto das Barras de Aço 
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12) Ops =  2,00 

 

Dobramento das Barras de aço - Outras Situações
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Gráfico 13:Outras Situações de Risco no Dobramento das Barras de Aço 

 

 

 

13) Ops =  1,00 

 

Montagem das Armações - Eletricidade
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Gráfico 14:Eletricidade n Montagem das Armações 
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14) Ops =  2,00  

 

Montagem das Armações - Outras Situações
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Gráfico 15:Outras Situações de Risco na Montagem da s Armações 

 

 

 

15) Ops =  2,70 

 

Transporte das Armações - Esforço Físico Intenso
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Gráfico 16:Esforço Físico Intenso no Transporte das  Armações 
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16) Ops =  1,30 
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Gráfico 17:Eletricidade no Transporte das Armaçoes 

 

 

 

17) Ops =  2,00 

 

Transporte das Armações - Outras Situações
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Gráfico 18:Outras Situações de Risco no Transporte das Armações 
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18) Ops =  2,80 

 

Montagem das Armações nas Formas - Esforço 
Físico Intenso
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Gráfico 19: Esforço Físico Intenso na Montagem das Armações nas Fôrmas 

 

 

 

19) Ops =  2,90 

 

Montagem das Armações nas Formas - Produtos 
Químicos em Geral
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Gráfico 20: Riscos com Produtos Químicos em Geral n a Montagem das Armações nas 

Fôrmas 
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20) Ops = 2,00  

 

Montagem das Armações nas Fôrmas - Outras 
Situações
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Gráfico 21: Outras Situações Montagem das Armações nas Fôrmas 

 

 

 

21) Ops = 2,20 

 

Confecção do Concreto - Esforço Físico Intenso
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Gráfico 22: Esforço Físico Intenso na Confecção do Concreto 
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22) Ops = 3,10  

 

Confecção do Concreto - Poeiras Fumos e Subst.  
Químicas em Geral
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Gráfico 23: Poeiras Fumos e Substâncias Químicas em  Geral na Confecção do Concreto 

 

 

 

23) Ops = 2,90  

 

Confecção do Concreto - Produtos Químicas em 
Geral
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Gráfico 24: Produtos Químicos em Geral na Confecção  do Concreto 
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24) Ops = 1,00  

 

Confecção do Concreto - Eletricidade
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Gráfico 25:Eletricidade na Confecção do Concreto 

 

 

 

25) Ops= 2,90  

 

Confecção do Concreto - Ruído / NPS

0 20 40 60 80 100

Sem Risco

Baixo Risco 

Médio Risco

Alto Risco

Risco Intenso

N
ív

el
 d

e 
R

is
co

% de Trabalhadores

 
Gráfico 26: Ruídos / NPS na Confecção do Concreto 
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26) Ops = 2,00  

 

Concretagem - Outras Situações
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Gráfico 27: Outras Situações de Risco na Fase de Co ncretagem 

 

 

 

 27) Ops = 2,80  

 

Concretagem - Produtos Químicos em Geral
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Gráfico 28:Produtos Químicos em Geral na Fase de Co ncretagem 
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28) Ops = 1,00  

 

Concretagem - Eletricidade
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Gráfico 29:Eletricidade na Fase de Concretagem 

 
 

 

 

29) Ops = 2,70  

 

Concretagem - Ruído / Vibração

0 20 40 60 80 100

Sem Risco

Baixo Risco 

Médio Risco

Alto Risco

Risco Intenso

N
ív

el
 d

e 
R

is
co

% de Trabalhadores

 
Gráfico 30:Ruído / Vibração na Fase de Concretagem 
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30) Ops =  2,00  

 

Estocagem - Outras Situações
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Gráfico31: Outras Situações na Fase de Concretagem 

 

 

 

31) Ops = 2,60  

 

Acabamento - Produtos Químicos em Geral
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Gráfico 32: Produtos Químicos em Geral na Fase de A cabamento 
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32) Ops = 3,80  

 

Acabamento - Postura Inadequada
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Gráfico 33:Postura Inadequada na Fase de Acabamento  

 

 

 

33) Ops = 2,00  

 

Carga e Transporte - Outras Situações
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Gráfico 34:Outras Situações de Risco na Fase de Aca bamento 
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34) Ops = 2,00  
 

Carga e Transporte - Atropelamento de Pessoas
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Gráfico 35:Atropelamento de Pessoas na Fase de Acab amento 

 
 
4.3. Priorização dos Riscos pela Análise Subjetiva  

 

Etapa do Processo / Risco Evidenciado Índice Ops 

Acabamento / Postura Inadequada 3,80 

Estocagem de Materiais / Esforço Físico Intenso 

Confecção do Concreto / Poeiras, Fumos e Subst. Químicas 
3,10 

Dobramento das Barras de Aço / Esforço Físico Intenso 3,00 

Montagem das Armações nas Formas / Produtos Químicos 

Confecção do Concreto / Produtos Químicos em Geral 

Confecção do Concreto / Ruído (NPS) 

    *  Betoneira: 95 Db(A) 

2,90 

Montagem das Armações nas Formas / Esforço Físico 

Concretagem / Produtos Químicos em Geral 
2,80 

Transporte das Armações / Esforço Físico Intenso 

Concretagem / Ruído e Vibração  

    * Vibrador Imersão: 88 Db(A) 

2,70 
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    * Mesa Vibratória: 110 Db(A) 

Acabamento / Produtos Químicos em Geral 2,60 

Recebimento de Materiais / Esforço Físico Intenso 

Confecção do Concreto / Esforço Físico Intenso 
2,20 

Estocagem de Materiais / Arranjo Físico Inadequado 2,10 

Recebimento de Materiais / Atropelamento 

Estocagem de Materiais / Armazenamento Inadequado 

Dobramento Barras de Aço / Outras Situações 

Montagem das Armações / Outras Situações 

Transporte das Armações / Outras Situações 

Montagem das Armações nas Formas / Outras Situações 

Concretagem / Outras Situações 

Estocagem / Outras Situações 

Carga e Transporte / Outras Situações 

Carga e Transporte / Atropelamento de Pessoas 

2,00 

Estocagem de Materiais / Prob de Incêndio e Explosão 1,90 

Transporte das Armações / Eletricidade 1,30 

Estocagem de Materiais / Iluminação Inadequada 

Estocagem de Materiais / Eletricidade 

Corte Barras de Aço / Maq. sem Proteção ou  Má Conserv. 

Corte Barras de Aço / Eletricidade 

Montagem das Armações / Eletricidade 

Confecção do Concreto / Eletricidade 

Concretagem / Eletricidade 

1,00 
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5. CONCLUSÕES E RECOMENDAÇÕES 

 

A análise das condições de trabalho dos profissionais das indústrias de 

pré-moldados, me levaram a concluir que nem sempre os aspectos objetivos 

apontados pelas Normas Regulamentadoras  são os mais relevantes e 

preocupantes para os trabalhadores. 

Segundo os dados coletados, a maioria dos trabalhadores apontaram 

Postura Inadequada, na fase de Acabamento (Ops = 3,80) e Esforço Físico 

Intenso, na fase de  Estocagem de Materiais (Ops = 3,10) como sendo itens 

fundamentais em um Programa de Segurança para o Setor. 

Porém para a elaboração do PPRA (Programa de Prevenção de Riscos 

Ambientais) os fatores ergonômicos ou mesmo os fatores subjetivos dos 

trabalhadores não  são levados em consideração, por não apresentarem riscos 

eminentes ou quantificáveis. 

Tendo em vista que o Limite de 85 Db(A) para 08 horas diárias de 

exposição é um referencial prescrito pelas normas, o que dizer de uma hora diária 

de Postura Inadequada ? 

Através da análise estatística dos resultados podemos perceber 

claramente a relevância desse risco que apresentara um Índice (Ops) de 3,80 em 

relação ao Ruído de 110 Db(A) produzido pela mesa vibratória que apresentara 

um índice (Ops) de 2,70. 

Fica clara então, a importância dessa ferramenta metodológica de amparo 

ao profissional de segurança do trabalho que ao se deparar com um ambiente de 

trabalho, onde o mesmo não dispuser de subsídeos técnicos para decidir quais 

aspectos são fundamentais para serem priorizados, poderá então dispor da 

opinião dos trabalhadores, através dos aspectos subjetivos por eles referidos para 

priorização de suas ações. 
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ANEXO 1 
Modelo do Questionário Aplicado a  

Cada Etapa do Processo  
 

Questionário  
 

1. Recebimento de Materiais: 
 

1 2 3 4 5 1.a. Atropelamento de Pessoas 
     

1 2 3 4 5 1.b. Esforço físico 
     

1 2 3 4 5  
     

1 2 3 4 5  
     

1 2 3 4 5  
     

1 2 3 4 5  
     

1 2 3 4 5  
     

1 2 3 4 5  
     
1 2 3 4 5  

     
1 2 3 4 5  
     

 
Cite outros riscos presentes no Recebimento de Mate riais, 
indicando o grau de risco. 
 
1 - Sem Risco 
2 - Baixo Risco 
3 - Médio Risco 
4 - Alto Risco 
5 - Risco Intenso 
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Observações e Comentários: 
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