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1. OBJETIVO

Esta norma fixa as condicdes exigiveis e a sistematica para a qualificacao e certifi-
cacao de executantes de servicos de operacdo de Laminacado a Quente e descreve
as atribuicdes e responsabilidades dos niveis de qualificacdo estabelecidos.

2. APLICACAO

Esta norma aplica-se na qualificacédo e certificagcdo de profissionais que atuam nos
servicos de operacao de Laminacdo a Quente em suas diversas Especialidades e
Niveis.

A abrangéncia desta norma compreende as seguintes especializagdes/atividades
correlatas:

Reaquecimento
Laminacao a quente
Resfriamento

Manuseio e Acabamento

3. NORMAS E/OU DOCUMENTOS COMPLEMENTARES
DOCUMENTOS PNCO

PNCO-LQ-CS-001
Procedimentos de Funcionamento das Comissoes Técnicas Setoriais.

PNCO-MA-AD-001
Manual da Qualidade do PNCO.

3.1. ABREVIATURAS E DEFINI(;:GES
3.1.1. Abreviaturas

CEQUAL
Centro de Exame de Qualificacao

ABNT
Associagao Brasileira de Normas Técnicas

3.1.2. Definicoes
Acao Corretiva

Providéncia documentada para determinar uma acgéo, reparo e/ou retrabalho, da
causa basica das nao conformidades, a fim de evitar sua reincidéncia.

Auditor
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Profissional habilitado para executar auditoria, formalmente indicada pelo 6rgéao
competente.

Auditoria

Exame sistematico e independente que visa determinar se as atividades e resultados
relativos a qualidade estdo de acordo com as providéncias pré-estabelecidas e se
estas providéncias estdo implantadas eficazmente, e sdo adequadas para atender
aos objetivos.

As auditorias da qualidade sao conduzidas por pessoal independente da area audi-
tada (sem responsabilidade direta nas areas auditadas), mas preferencialmente em
cooperacao com o pessoal destas areas. O objetivo da auditoria € atestar a confor-
midade ou avaliar a necessidade de melhorias ou correcdes.

Avaliacao
Exame sistemético para determinar o quanto uma entidade (organizacédo, pessoa,
maquina ou processo) é capaz de atender a requisitos especificados.

Bureau
Bureau de qualidade e certificacdo é érgao executivo do sistema de qualificacéo e
certificagéo, subordinado do conselho nacional de qualificagéo e certificagao.

Candidato
Profissional que satisfaz os pré-requisitos estabelecidos nas respectivas normas de
qualificacado, para submeter-se a exame de certificagao.

Capacidade

Aptiddo de uma entidade (organizacéo, pessoa, maquina ou processo) para desem-
penhar determinadas atividades designadas e obter resultados que atendam aos
requisitos especificados.

Capacitacao Fisica e Organica
Requisitos fisicos e organicos, minimos necessarios para o desempenho das ativi-
dades de uma ocupagao.

Capacitacao Profissional
Conjunto de conhecimentos e habilidades obtidas através de formacao, treinamento
e/ou experiéncia, que tornam um individuo apto a exercer uma ocupacao.

Centros de Exames de Qualificacao (CEQUAL)

Orgao ou dependéncia de uma empresa ou instituicdo, capacitado para aplicar exa-
mes de qualificacdo a candidatos nas diversas modalidades de servigo especializa-
dos de operacao, reconhecido como tal pelo CNCO.

Certificacao

Atividade executada por entidade autorizada, para determinar, verificar e atestar por
escrito, a qualificagdo de profissionais, de acordo com o0s requisitos pré-
estabelecidos, por um periodo.

ELABORADO VERIFICADO APROVADO XA ) . Folha:
POR: POR: POR: EMISSAO: VER: DATA:
Comissdo Técnica de Operadores de 5

Laminacdo a Quente Bureau CNCO 01 20/04/07 de 32



NGO

Documento que expressa o testemunho formal de uma qualificagdo, emitido sob as
regras do sistema de qualificagcéo.

Certificado de conformidade

Documento emitido por entidade/organizacdo ou pessoa autorizada, registrando se
um material ou um servico atende aos requisitos especificados.

Conscientizacao

Conjunto de medidas planejadas e programadas, aplicadas com o objetivo de infor-
mar as pessoas envolvidas sobre as necessidades e beneficios na execugao, com
qualidade de servicos, assim como da importancia do homem neste processo.

Disposicao
Providéncia documentada para determinar o reparo e/ou o retrabalho para correcao
de uma nao conformidade, atuando na causa imediata.

Especialidade
Conjunto de caracteristicas e habilidades profissionais que permitam o exercicio de
uma atividade especifica dentro do qual o PNCO prevé qualificagéo.

Especificacao
Documento que descreve os requisitos aos quais um material ou um servigo deve
atender.

Exame de Qualificacao
Atividade de afericdo da capacitacdo pessoal de um profissional para fins de certifi-
cacao.

Examinador
Profissional formalmente credenciado pelo CEQUAL, responsavel pela condugéao
dos exames de qualificacdo de pessoal nos respectivos centros.

Exame Pratico (nao aplicavel)

Prova pratica operacional, referente a especializacdo da ocupacao em consideracao,
na qual o candidato deve demonstrar habilidade psicomotora na execug¢ao dos servi-
cos, conhecimentos técnicos do mesmo, nos graus requeridos para cada caso.

Exame escrito

Prova escrita, referente a especialidade e ao nivel em consideragédo, abrangendo
conhecimentos e habilidades sobre equipamentos, materiais utilizados, procedimen-
tos técnicos de execucédo, regras basicas de seguranca, especificacées, normas,
codigos e critérios de aceitacao.

Lista de verificacao
Roteiro destinado a orientar as acées a serem seguidas em uma atividade visando
evitar omissdes.
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Nao conformidade

Deficiéncia de acao, de caracteristicas ou de documento, que torna a qualidade de
um servico inaceitavel ou indeterminado, acarretando uma disposi¢cdo e uma acao
corretiva.

Nivel

Graduacao das qualificac6es de uma mesma especialidade, relacionada com a pro-
fundidade dos conhecimentos exigidos, correspondendo sempre o nivel maior a um
grau maior de conhecimentos.

Especialidade
E conceituada como o conjunto de funcdes, de tarefas ou de operagdes destinadas a
obtencao de produtos e/ou servicos.

Procedimento
Maneira especifica para realizar uma atividade. Um procedimento geralmente con-
tém:

Os objetivos e a abrangéncia da atividade.

O que deve ser feito e por quem.

Quando, onde e como deve ser feito.

Que materiais, equipamentos e documentos devem ser utilizados.
Como deve ser controlada e registrada a atividade.

©Po0o®

Qualificacao
Status dado a uma entidade e/ou a um profissional que tem demonstrado capacida-
de para atender a requisitos especificados:

a. Para designar esse status € utilizado freqiientemente o termo "qualificagéo”.
b. O processo de obtengcdo desse status é chamado de processo de qualificacao
(algumas vezes abreviado para “qualificacao”).

Rastreabilidade
Capacidade de recuperar-se o histérico, a aplicacéo ou a localizacdo de um material
ou de uma atividade, através de registros.

Recertificacao
Renovacgéao do periodo de validade de uma certificagao.

Relatério de nao conformidade
Documento que registra as falhas ou as deficiéncias detectadas, definindo as dispo-
sicoes e as acoes corretivas necessarias.

Treinamento
Conjunto de medidas planejadas e programadas, desenvolvidas com o objetivo de
capacitar e de habilitar o profissional para o desempenho das suas atividades.
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Verificacao de desempenho

Avaliacao de profissionais qualificados através de métodos de auditoria.

4. NIVEIS DE QUALIFICACAO
Serao qualificados e certificados os profissionais na area de operacao de Laminado-
res a quente nas seguintes Especialidades e Niveis correspondentes:

e QOperador de Processos de Preparacao e Manuseio de Matérias-Primas para
Produtos Longos Nivel |

e Operador de Fornos de Reaquecimento Continuos para Laminacao - Nivel | e

Il

Operador de Fornos-Poco para Laminagéao - Nivel | e

Operador de Laminador de Produtos Planos - Nivel

Operador de Laminador de Produtos Longos - Perfis Pesados - Nivel | e Il

Operador de Laminador de Produtos Longos - Semi-Acabados e Barras Pe-

sadas - Nivel | e Il

e Operador de Laminador de Produtos Longos - Barras e Perfis Leves e Médios
- Nivel l e ll

e QOperador de Laminador de Produtos Longos - Fio-Maquina - Nivel | e Il
Operador de Laminador de Produtos Longos - Tubos Sem Costura - Nivel | e
Il

e Operador de Processos de Resfriamento, Bobinamento e Corte de Produtos
Longos - Fio-Maquina - Nivel |

e Operador de Bobinamento a Quente de Produtos Planos - Nivel Il

e Operador de Processos de Manuseio e Expedicdo de Produtos Semi-
Acabados e Produtos Acabados Planos - Nivel |

e Operador de Processos de Acabamento e Corte de Produtos Planos - Nivel Il
Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Longos -
Fio-Maquina - Nivel l e Il

e Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Longos Bar-
ras e Perfis Nivel | e Il

e Operador de Preparacao de Ferramental para Laminacao de Produtos Longos
- Nivel Il

4.1. Descricao das Atribuicoes por Especialidade

4.1.1. Operador de Processos de Preparacao e Manuseio de Matérias-Primas

para Produtos Longos

e Prepara e inspeciona os equipamentos.

e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.

e Identifica, caracteriza e remove defeitos de forma, dimensdes e superficiais
nas matérias-primas.

e Seleciona, monitora e controla a etapa de estocagem e manuseio da matéria-

prima.
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Garantir o sequenciamento correto do enfornamento.

Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéo.

Efetua a comunicagdo com as areas correlatas.

Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.2. Operador de Reaquecimento em Fornos-Poco
e Prepara e inspeciona os equipamentos.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.
e Efetua a inspecao das matérias-primas verificando desvios de forma e dimen-
sbes, visando a garantia do sequenciamento.
e Garantir o correto enfornamento e desenfornamento da matéria-prima.
e Executa a inspecéo do revestimento refratario do forno.
Seleciona, monitora e controla os ciclos de enfornamento, aquecimento e de-
senfornamento das matérias-primas.
Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéo.
Efetua a comunicagao com as areas correlatas.
Realiza a limpeza periddica da soleira do forno.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.

4.1.3. Operador de Reaquecimento em Fornos Continuos
e Prepara e inspeciona os equipamentos.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.
e Efetua a inspecdo das matérias-primas verificando desvios de forma e dimen-
sdes, visando a garantia do sequenciamento.
e Garantir o correto enfornamento, deslocamento e desenfornamento da maté-
ria-prima.
Executa a inspecao do revestimento refratario do forno.
Seleciona, monitora e controla os ciclos de enfornamento, aquecimento e de-
senfornamento das matérias-primas.
Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéo.
Efetua a comunicagao com as areas correlatas.
Realiza a limpeza periddica da soleira do forno.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.

4.1.4. Operador de Laminador de Produtos Planos
e Prepara, inspeciona e testa os equipamentos da linha de laminacéo.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e

insumos.
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e Executa a troca de cilindros.

Seleciona, monitora e controla a etapa da laminacéao e resfriamento do produ-
to.

e Efetua a analise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.

e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas

de qualidade do produto.

Monitora caracteristicas de qualidade do produto.

Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.

Registra os dados de producéo.

Efetua a comunicagdo com as areas correlatas.

Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-

cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.5. Operador de Laminador de Produtos Longos - Perfis Pesados
e Executa a troca de cilindros, roletes, guias e cadeiras/gaiolas.
e Prepara, inspeciona e testa os equipamentos da linha de laminacéo.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.
e Seleciona, monitora e controla a etapa da laminacao e resfriamento do produ-
to.
¢ Realiza retirada de amostras para controle dimensional e ensaios mecanicos.
Efetua a analise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.
e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.
Monitora caracteristicas de qualidade do produto.
Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéo.
Efetua a comunicagdo com as areas correlatas.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.

4.1.6. Operador de Laminador de Produtos Longos - Semi-Acabados e Barras

Pesadas

e Executa a troca de cilindros, roletes, guias e cadeiras/gaiolas.
Prepara, inspeciona e testa os equipamentos da linha de laminacéo.

e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.

e Seleciona, monitora e controla a etapa da laminacao e resfriamento do produ-
to.

e Realiza retirada de amostras para controle dimensional, ensaios mecanicos e
metalogréficos.

e Efetua a andlise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.
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e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.

Monitora as caracteristicas de qualidade do produto.

Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producao.

Efetua a comunicagao com as areas correlatas.

Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.7. Operador de Laminador de Produtos Longos - Barras e Perfis Leves e
Médios
e Executa a troca de cilindros, roletes, guias e cadeiras/gaiolas.
e Prepara, inspeciona e testa os equipamentos da linha de laminacéo.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.
e Seleciona, monitora e controla a etapa da laminacao e resfriamento do produ-
to.
e Realiza retirada de amostras para controle dimensional, ensaios mecanicos e
metalogréficos.
e Efetua a analise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
segurancga e meio-ambiente.
e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.
Monitora as caracteristicas de qualidade do produto.
Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producao.
Efetua a comunicagao com as areas correlatas.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.

4.1.8. Operador de Laminador de Produtos Longos - Fio-Maquina

e Executa a troca de cilindros, roletes, guias e cadeiras/gaiolas.

e Prepara, inspeciona e testa os equipamentos da linha de laminacéo.

e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.

e Seleciona, monitora e controla a etapa da laminacao, resfriamento e bobina-
mento do produto.

e Realiza retirada de amostras para controle dimensional, ensaios mecanicos
e/ou metalograficos.

e Efetua a andlise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.

e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.

e Monitora as caracteristicas de qualidade do produto.

e Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.

e Registra os dados de producao.
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e Efetua a comunicacdo com as areas correlatas.

Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.9. Operador de Laminador de Produtos Longos - Tubos Sem Costura
e Executa a troca de cilindros, roletes, guias e cadeiras/gaiola.
e Prepara, inspeciona e testa os equipamentos da linha de laminacéo.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.
e Seleciona, monitora e controla a etapa da laminacao, resfriamento do produto.
e Realiza retirada de amostras para controle dimensional e/ou metalograficos.
e Efetua a andlise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.
e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.
Monitora as caracteristicas de qualidade do produto.
Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéo.
Efetua a comunicagdo com as areas correlatas.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.

4.1.10. Operador de Bobinamento a Quente de Produtos Planos
e Prepara, inspeciona e testa os equipamentos da area da bobinadeira.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e
insumos.
e Seleciona, monitora e controla a etapa de bobinamento do produto.
Efetua a analise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.
e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.
Monitora caracteristicas de qualidade do produto.
Realiza retirada de amostras para laboratério de testes mecanicos.
Executa a troca de guias/guardas laterais.
Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéo.
Efetua a comunicagdo com as areas correlatas.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.11. Operador de Processos de Resfriamento e Bobinamento de Produtos
Longos - Fio-Maquina.

e Inspeciona os equipamentos do sistema de resfriamento.
e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades.
e Confere na area a etapa de resfriamento e deslocamento do material.
e Seleciona, monitora e controla a etapa de resfriamento via garret.
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e Monitora caracteristicas de qualidade do produto.

Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.
Identifica e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.

e Efetua a comunicacdo com as areas correlatas.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.

4.1.12. Operador de Processos de Manuseio e Expedicao de Produtos Semi-
Acabados e Acabados Planos
e Prepara, inspeciona e testa os equipamentos das unidades de resfriamento,
estocagem e manuseio de produtos planos.
Efetua a expedicdo de placas e/ou bobinas.

e Verifica o correto funcionamento do sistema de abastecimento de utilidades e

insumos.

e Garantir o sequenciamento das linhas de resfriamento, inspeg¢éo e acabamen-

to de produtos.

e Seleciona, monitora e controla a etapa de resfriamento, estocagem, manuseio

da matéria-prima e/ou produto.

e Efetua a andlise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,

seguranca e meio-ambiente.

e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas

de qualidade do produto.

e Monitora as caracteristicas de qualidade da matéria-prima e/ou produto.
Efetua e/ou verifica a marcagao, pesagem, embalagem, acondicionamento da
matéria-prima e/ou produto.

Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéo.

Efetua a comunicagao com as areas correlatas.

Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.13. Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Lon-

gos-Fio-Maquina

e Opera e monitora os equipamentos de transporte e manuseio.

e Realiza operacdes de corte, identificacdo, pesagem, compactagdo e embala-
gem.

e Efetua a analise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais
e segurancga.

e Realiza retirada de amostras para laboratério de testes mecéanicos e metalo-
gréficos.

e Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.

e Monitora as caracteristicas de qualidade da bobina.
Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.

e Registra os dados de producao.
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Efetua a comunicagao com as areas correlatas.

Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.14. Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Lon-
gos Barras e Perfis

Opera e monitora os equipamentos de transporte e manuseio.

Realiza operacbes de corte, desempeno, esmerilhamento, rebarbacgéo, identi-
ficacdo, pesagem, compactacao e embalagem.

Monitora caracteristicas de qualidade do produto.

Opera linhas automatizadas de inspecao (desempeno, rebarbacéo, ultra-som,
sistemas magnéticos).

Realiza retirada de amostras para laboratério de testes mecanicos e metalo-
gréficos.

Efetua a andlise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais
e seguranca.

Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.

Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de producéao.

Efetua a comunicagao com as areas correlatas.

Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, salde e preservacao ambiental.

4.1.15. Operador de Processos de Acabamento e Corte de Produtos Planos

Prepara, inspeciona e testa 0os equipamentos das unidades de laminacao de
acabamento, corte e bobinamento a frio de produtos planos.

Verifica as condigbes de fornecimento de utilidades e insumos.

Executa a troca de cilindros e laminas de corte.

Seleciona, monitora e controla a etapa da laminacdo de acabamen-
to/encruamento, corte longitudinal e transversal e desempeno do produto.
Efetua a analise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.

Monitora e controla os parametros de processo que afetam as caracteristicas
de qualidade do produto.

Monitora as caracteristicas de qualidade do produto.

Realiza retirada de amostras para laboratério de testes mecanicos e metalo-
gréficos.

e Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.

e Registra os dados de producao.

e Efetua a comunicagcao com as areas correlatas.

e Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.
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4.1.16. Operador de Preparacao de Ferramental para Laminacao de Produtos

Longos

Inspeciona mancais, guias e o sistema de refrigeracao.

Executa a montagem de cilindros, roletes, mancais, guias, facas/navalhas,
sistemas de refrigeracéo e cadeiras/gaiolas.

Efetua a analise critica e atua no caso de desvios de qualidade, operacionais,
seguranca e meio-ambiente.

Identifica, relata e comunica as ocorréncias e anomalias do processo.
Registra os dados de servigos executados.

Efetua a comunicagdo com as areas correlatas.
Trabalha em conformidade com as normas e procedimentos técnicos opera-
cionais, de qualidade, seguranca, higiene, saude e preservacao ambiental.

5. CRITERIOS DE QUALIFICACAO

Matriz Escolaridade X Experiéncia Profissional

O candidato a exames de qualificacado deve comprovar, mediante documentos, o
atendimento aos requisitos minimos de escolaridade e experiéncia profissional, defi-
nidas no quadro (ANEXO I).

6. ITENS DE CONHECIMENTOS MINIMOS EXIGIDOS

6.1. Conhecimentos Basicos

6.1.1.

ELABORADO VERIFICADO APROVADO

Siderurgia

Fluxo dos processos siderurgicos com descricdo sumaria:

Processos de aglomeracao de minérios (sinterizacao e pelotizacao).
Processos de obtencdo de combustiveis solidos (carvao vegetal e coque).
Processos de obtencao de ferro-gusa (alto-forno) e ferro-esponja (forno elétri-
CO).

Processos de pré-tratamento de gusa.

Processos de producao do aco: convertedores, forno elétrico e refino secun-
dario.

Processo de lingotamento continua e convencional (lingotes, placas, blocos e
tarugos).

Processos de laminacao de planos, longos e tubos.

Aplicacdo das principais matérias primas na siderurgia (minérios, sucatas, fer-
ro- ligas, fundentes, coque, carvao vegetal, carvao mineral).

Aplicacao dos Principais Insumos/Utilidades (oxigénio, vapor, agua, nitrogé-
nio, argbénio, gases combustiveis, energia elétrica, 6leos lubrificantes, etc.).
Aplicacao dos Principais Produtos Siderurgicos.

Tendéncias Tecnoldgicas e de Mercado.

Nocdes de custos na siderurgia (combustiveis, matérias-primas, refratarios,
insumos).

Nocdes sobre tipo e aplicacoes de refratarios.
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6.1.2. Seguranca, Meio Ambiente e Saliide Ocupacional

Sistema de Gestdo Ambiental (ISO 14001):

Tratamento e destinacdo de residuos.

Aspectos e impactos ambientais.

Coleta seletiva.

Exaustao e tratamento de gases.

Equipamentos de protecao ambiental (tipos, aplicacdes e finalidades).

Divulgacéao, conscientizacdo e utilizacdo das politicas de protecdo ao meio-

ambiente adotadas pela empresa.

Sistema de Gestao de Seguranca e Saude Ocupacional - OSHAS 18001 -

(riscos, organizacao e limpeza, saude e higiene, 5S).

Primeiros socorros.

Sinaliza¢ao para movimentacao de carga.

Utilizacao e funcionamento de EPI'S; EPC’S e EPR’S.

Metodologias para anélise de risco das atividades.

Agentes de riscos: temperatura, gases, eletricidade, altura, carga suspensa,

produtos quimicos, espacos confinados, particulas em suspensao.

Comunicacéo e investigacao de acidentes e incidentes.

Prevencéao e combate a incéndios.

e Procedimentos de emergéncia: acionamentos, paradas, alertas, bloqueios, ro-
tas de fuga / evacuacao.

e Divulgacao, conscientizacao e utilizacao das politicas de seguranca adotadas
pela empresa.

e Ergonomia: ruidos, levantamento de peso, ambiente de trabalho (layout, pos-
tura, iluminacao, piso).

6.1.3. Matematica, Fisica, Quimica, Mecanica e Eletricidade - Nocoes Basicas.

e Grandezas: unidades de medida de: volume, temperatura, pressao, vazao,
velocidade, forca, peso, calor, densidade, area, tempo, distancia, umidade.
Conversao de unidades e medidas.

Lubrificagéo e refrigeragéo: atrito, desgaste, lubrificantes, fluidos refrigerantes.
Quimica: atomo, molécula, reacdes quimicas elementares.

Matematica: fracao, porcentagem, regra de trés simples e composta.
Eletricidade: corrente, voltagem, poténcia, condutores, isoladores.

Mecanica: elementos de maquinas (motores, redutores, polias, rolamentos,
correias, mancais, acoplamentos e bombas).

e Hidraulica e pneumatica: principios de funcionamento e aplicacoes.

6.1.4. Nocoes sobre Sistemas de Gestao da Qualidade
e SO 9001.
e |tens de controle e itens de verificacdo (controle de processo).
e Nocdes sobre indicadores de qualidade (critérios definidos pelo PNQ — pro-
grama nacional da qualidade).
Metas e melhoria continua.
e Relacéo cliente x fornecedor interno.
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Metodologias de analise e solucao de problemas (MASP, PDCA).

Ferramentas estatisticas (diagramas de Pareto, seqgliencial, causa-efeito; his-
tograma, folha de verificacao, grafico de tendéncia, carta de controle).
Padronizagao (conceitos, aplicacdes, objetivos e regulamentacgao).

6.2. Itens de Conhecimentos Especificos

6.2.1.

Operador de Processos de Preparacao e Manuseio de Matérias-Primas

para Produtos Longos - Nivel |

6.2.2.

6.2.3.

Importancia e funcionamento do sistema de rastreabilidade e sequenciamento
da matéria-prima.

Nocdes elementares de logistica industrial (enderecamento, armazenamento,
identificacdo/marcacéao, movimentacao).

Nocdes sobre montagem da sequUéncia de enfornamento (regras, mapas ou
folhas de enfornamento, curvas de reaquecimento por tipo de produto e com-
pOSicao).

Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.

Tipos de defeitos da matéria-prima para laminacao: caracterizacao (aparén-
cia) e consequéncias.

Métodos de identificacdo de defeitos da matéria-prima para laminacao (anali-
se visual, avaliacao dimensional, ultra-som, particulas magnéticas, Baumann
e macrografia).

Métodos de remocao de defeitos da matéria-prima para laminacao (esmeri-
Ihamento, desempeno e corte).

Operador de Fornos de Reaquecimento Continuos para Laminacéao - Ni-
vel |

Tipos de fornos, seus principais componentes e funcionamento (soleiras, vi-
gas, zonas de aquecimento, limitacbes dimensionais do forno, produtividade,
Skids, queimadores, difusores, dispositivos de enfornamento e desenforna-
mento).

Processo de enfornamento, deslocamento no forno e desenfornamento da
matéria-prima.

Processos de limpeza dos fornos de reaquecimento.

Nocdes de fatores de riscos em operacdo com gases (toxidade, detectores de
gas, risco de explosao).

Importancia e funcionamento do sistema de rastreabilidade e sequenciamento
da matéria-prima.

Operador de Fornos de Reaquecimento Continuos para Laminacao - Ni-
vel ll

Todos os conhecimentos do item anterior.

Nocdes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacéao
de fases).

Processo de combustdo dos gases combustiveis (reagdes quimicas, poder
calorifico, controle de vazao e pressao, relagao ar/gas).
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e Processo de transferéncia de calor (radiagéo, convecgao, conducao)

Curvas de aquecimento em funcao da composicao quimica dos agos e aplica-
cao do produto.

¢ Influéncia do reaquecimento da matéria-prima no seu processamento e na
qualidade do produto: formacéo e crescimento da carepa, descarbonetacéo,
crescimento de grao, lavagem ou queima de matéria-prima.

e Possiveis causas de geracao de defeitos superficiais durante o reaquecimen-
to no forno (marca de equipamento, marcas de skids, arranhdo, desgas-
te/raspado, incrustacoes).

e Principais instrumentos de medicao e controle (termopares, pirbmetros, anali-

sadores de gases, manémetros).

Sistema de recuperacao de gases e trocadores de calor.

Sistemas de remocao de carepa da matéria-prima aquecida (descarepacgao).

Nocdes sobre revestimento refratario do forno.

Nocdes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacao, instrumentacao,

sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocdes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup, sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.4. Operador de Fornos-Poco para Laminacao - Nivel |

e Tipos de fornos, seus principais componentes e funcionamento (soleiras, limi-
tacdes dimensionais do forno, produtividade, queimadores, difusores, disposi-
tivos de enfornamento e desenfornamento).

e Processo de enfornamento e desenfornamento da matéria-prima.

e Importéancia e funcionamento do sistema de rastreabilidade e sequenciamento
da matéria-prima (lingote).

e Nocdes de fatores de riscos em operacdo com gases (toxidade, detectores de
gas, risco de explosao).

6.2.5. Operador de Fornos-Poco para Laminacao - Nivel I
Todos os conhecimentos do item anterior.

e Nocdes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases).

e Processo de combustdo dos gases combustiveis (reacdes quimicas, poder
calorifico, controle de vazao e pressao, relagao ar/gas).

Processo de transferéncia de calor (radiagéo, convecg¢ao, conducao)

e (Curvas de aquecimento em funcao da composicado quimica dos agos e aplica-
cao do produto.

e Influéncia do reaquecimento da matéria-prima no seu processamento e na
qualidade do produto: formacao e crescimento da carepa, descarbonetacao,
crescimento de grao, lavagem ou queima de matéria-prima.

e Possiveis causas de geracao de defeitos superficiais durante o reaquecimen-
to no forno (marca de equipamento, desgaste, incrustagdes).

e Principais instrumentos de medicdo e controle (termopares, pirébmetros, anali-
sadores de gases, manémetros).

e Sistema de recuperacao de gases e trocadores de calor.
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¢ Nocoes sobre revestimento refratario do forno.

Nocdes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacao, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocoes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup, sistemas de sequenciamento.

6.2.6. Operador de Laminador de Produtos Planos - Nivel Il

e Nocdes de laminacao (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminacao, alinhamento e nivelamento da linha de laminacéo).

e (Caracteristicas de resisténcia e deformacao dos agos durante a laminagao (e-
feito de composigcéao quimica, temperatura e velocidade de deformacéo).

e Nocdes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases, composicao das fases).

e Nocdes basicas de diagrama tempo x temperatura x transformacéao (tipo de
fase formado em fungéo da velocidade de resfriamento).

e Nocoes de escalas de passes (reducao de area, alargamento x alongamento,
agarramento x lubrificacdo, forca de laminacao).

e Programacéao das instru¢cdes de laminacao (setup, tipo de material e revoga-
cao de placas)

e Meétodos de controle de forma e planicidade (roll bending, roll shifting, coroa-
mento de cilindros, métodos de resfriamento diferenciado).

e (Cilindros de laminacao (tipos, propriedades, coroamento, campanha, defei-
tos).

e Efeito das variaveis: torque, poténcia, tensdo entre cadeiras, sobre o controle
do processamento na linha de laminagéao.

¢ Nogcdes de sistemas de lubrificacao e refrigeracéao dos cilindros.

e Sistemas de remocéao de carepa (descarepacao).

e Defeitos gerados na linha de laminacao: caracterizagdo (aparéncia), classifi-
cacao de tipo e intensidade, causas e consequiéncias.

e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, cilindros, chapas de
desgate, facas/navalhas/laminas).

e Tipos de resfriamento controlado para produtos laminados.

e Influéncia do método de resfriamento e da composicao quimica nas proprie-
dades do produto.

e Importancia e funcionamento do sistema de rastreabilidade e sequenciamen-
to.

e Sistemas de medicao de parametros de processo ou do produto: perfil, tem-
peratura, espessura, largura, planicidade, tensdo entre cadeiras, forca de la-
minacao.

e Nocdes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacao, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocoes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).
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6.2.7. Operador de Laminador de Produtos Longos - Perfis Pesados - Nivel |

e Nocdes de laminacéo (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminacao, alinhamento e nivelamento da linha de laminacéo).

e Nocoes de calibracao (reducao de area, alargamento x alongamento, agarra-
mento, avanco, cedagem, tipos de canais, geometria dos perfis).

e (Cilindros e roletes de laminacao (tipos, propriedades, mecanismos de desgas-
te, campanha, defeitos).

e Tipos, caracteristicas e aplicacdes dos sistemas de guias de laminacgéao.

e Nocdes de metrologia (microbmetros, paquimetros, escalas, compassos, cali-
bres/gabaritos).

e Defeitos gerados na linha de laminagao: caracterizacdo (aparéncia), classifi-
cacao de tipo e intensidade, causas e consequiéncias.

e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, cilindros, calhas e ca-
naletas).

e Nocdes de sistemas de lubrificacao e refrigeracdo (caixa de rolos, mancais,
cilindros, guias e serras).

¢ Nocdes sobre corte de agos (avanco, velocidade e refrigeracao).

e Métodos de amostragem para determinacao de propriedades mecanicas, mi-
croestrutura e analise quimica (posicao, dimenséao, dire¢cdao de laminacao).

6.2.8. Operador de Laminador de Produtos Longos - Perfis Pesados - Nivel Il
Todos os conhecimentos do item anterior.
e (Caracteristicas de resisténcia e deformagao dos agos durante a laminagao (e-
feito de composi¢ao quimica, temperatura e velocidade de deformacao).
e Efeito das variaveis: temperatura, torque, poténcia, tensao entre cadeiras so-
bre o controle do processamento na linha de laminagéo.
Equipamentos para medicao de parametros do produto: medidor de bitola.
e Métodos de identificacdo de defeitos do produto (analise visual e avaliagao
dimensional).
e Nocdes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases, composi¢cao das fases).
e Nocoes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacéo, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.
e Nocdes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.9. Operador de Laminador de Produtos Longos - Semi-Acabados e Barras
Pesadas - Nivel |
e Nocdes de laminagao (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminagdo, tracdo, alinhamento e nivelamento da linha de laminacao).
e Nocdes de calibracao (reducéo de area, alargamento x alongamento, agarra-
mento, avanco, cedagem, tipos de canais, geometria dos perfis).
e (Cilindros e roletes de laminacao (tipos, propriedades, mecanismos de desgas-
te, campanha, defeitos).
e Tipos, caracteristicas e aplicagdes dos sistemas de ‘guias’ de laminacao.
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e Nocoes de metrologia (micrometros, paquimetros, escalas, compassos, cali-
bres/gabaritos).

e Defeitos gerados na linha de laminagéo: caracterizacdo (aparéncia), classifi-
cacao de tipo e intensidade, causas e consequéncias.

e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, cilindros, calhas, cana-
letas, facas/navalhas e serras).

e Nocdes de sistemas de lubrificacdo e refrigeracdo (caixa de rolos, mancais,
cilindros, guias).

¢ Nogcdes sobre corte de agos (gap e overlapping entre navalhas, dureza, avan-
¢o, velocidade e refrigeragao).

e Métodos de amostragem para determinacao de propriedades mecénicas, mi-
croestrutura e analise quimica (posicao, dimenséao, dire¢cdao de laminacao).

6.2.10. Operador de Laminador de Produtos Longos - Semi-Acabados e Barras
Pesadas - Nivel Il
Todos os conhecimentos do item anterior.

e (Caracteristicas de resisténcia e deformacao dos agos durante a laminagéao (e-
feito de composigcéao quimica, temperatura e velocidade de deformacéo).

e Tipos de resfriamento controlado para produtos laminados.

e Influéncia do método de resfriamento e da composicao quimica nas proprie-
dades do produto.

e Efeito das varidveis temperatura, torque, poténcia, tensao entre cadeiras so-
bre o controle do processamento na linha de laminagao.

e Equipamentos para medi¢cdo de parametros do produto: medidor de bitola e
detector de defeitos superficiais.

e Métodos de identificacdo de defeitos do produto (analise visual, avaliacao di-
mensional).

e Nocoes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases, composi¢cao das fases).

e Nocoes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacéo, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocdes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.11. Operador de Laminador de Produtos Longos - Barras e Perfis Leves e

Médios - Nivel |

e Nocdes de laminacéo (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminacéao, controle de lago e tracao, alinhamento e nivelamento da li-
nha de laminagao).

e Nocoes de calibracao (reducao de area, alargamento x alongamento, agarra-
mento, avango, cedagem, tipos de canais, geometria dos perfis).

e (Cilindros e roletes de laminacgéao (tipos, propriedades, mecanismos de desgas-
te, campanha, defeitos).

e Tipos, caracteristicas e aplicagdes dos sistemas de guias de laminacgéo.

e Nocoes de metrologia (micrometros, paquimetros, escalas, compassos, cali-

bres/gabaritos).
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e Defeitos gerados na linha de laminagao: caracterizacdo (aparéncia), classifi-
cacao de tipo e intensidade, causas e consequéncias.

e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, cilindros, calhas, cana-
letas, facas/navalhas e serras).

e Nocdes de sistemas de lubrificacado e refrigeracdo (caixa de rolos, mancais,
cilindros, guias).

e Nocdes sobre corte de acos (gap e overlapping entre navalhas, dureza, avan-
¢o, velocidade e refrigeragéo).

e Métodos de amostragem para determinacao de propriedades mecanicas, mi-
croestrutura e analise quimica (posicao, dimenséao, dire¢cdao de laminacao).

6.2.12. Operador de Laminador de Produtos Longos - Barras e Perfis Leves e
Médios - Nivel Il
Todos os conhecimentos do item anterior.

e (Caracteristicas de resisténcia e deformacao dos agos durante a laminagéao (e-
feito de composigcdo quimica, temperatura e velocidade de deformacéo).

¢ Tipos de resfriamento controlado para produtos laminados.

e Influéncia do método de resfriamento e da composicao quimica nas proprie-
dades do produto.

e Efeito das variaveis: temperatura, torque, poténcia, tensao entre cadeiras so-
bre o controle do processamento na linha de laminagéo.

e Equipamentos para medi¢do de atributos do produto: medidor de bitola e de-
tector de defeitos superficiais.

e Métodos de identificacdo de defeitos do produto (analise visual, avaliacao di-
mensional e particulas magnéticas).

e Nocdes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases, composi¢cao das fases).

e Nocoes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacéo, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocoes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.13. Operador de Laminador de Produtos Longos - Fio-Maquina - Nivel |

e Nocdes de laminacao (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminacgao, controle de lago e tracéo, alinhamento e nivelamento da li-
nha de laminacgéo).

e Nocdes de calibracao (reducéo de area, alargamento x alongamento, agarra-
mento, avanco, cedagem, tipos de canais, geometria dos perfis).

e (Cilindros e roletes de laminacgao (tipos, propriedades, mecanismos de desgas-
te, campanha, defeitos).
Tipos, caracteristicas e aplicacdes dos sistemas de guias de laminacao.

e Nocoes de metrologia (micrometros, paquimetros, escalas, compassos, cali-
bres/gabaritos).

e Defeitos gerados na linha de laminacao: caracterizagdo (aparéncia), classifi-
cacao de tipo e intensidade, causas e consequéncias.
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e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, cilindros, calhas, cana-
letas, facas/navalhas).

e Nocdes de sistemas de lubrificacado e refrigeracdo (caixa de rolos, mancais,
cilindros, guias).

¢ Nogcdes sobre corte de agos (gap e overlapping entre navalhas, dureza).

e Métodos de amostragem para determinacao de propriedades mecanicas, mi-
croestrutura e analise quimica (posicao, dimenséao, dire¢cdao de laminacao).

6.2.14. Operador de Laminador de Produtos Longos - Fio-Maquina - Nivel Il
Todos os conhecimentos do item anterior.
e (Caracteristicas de resisténcia e deformagao dos agos durante a laminagao (e-
feito de composi¢ao quimica, temperatura e velocidade de deformacéo).
¢ Tipos de resfriamento controlado para produtos laminados.
e Influéncia do método de resfriamento e da composicao quimica nas proprie-
dades do produto.
e Efeito das variaveis temperatura, torque, poténcia, tensao entre cadeiras so-
bre o controle do processamento na linha de laminagéao.
e Equipamentos para medi¢do de atributos do produto: medidor de bitola e de-
tector de defeitos superficiais.
e Métodos de identificacdo de defeitos do produto (analise visual, avaliacao di-
mensional e particulas magnéticas).
e Nocoes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases, composicao das fases).
e Nocdes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacao, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.
e Nocoes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.15. Operador de Laminador de Produtos Longos - Tubos Sem Costura - Ni-
vel |

e Nocdes de laminacéo (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminacgao, controle de lago e tracéo, alinhamento e nivelamento da li-
nha de laminacgéo).

e Nocdes de calibracao (reducéo de area, alargamento x alongamento, agarra-
mento, avanco, cedagem, tipos de canais, geometria dos perfis).

e (Cilindros e roletes de laminacao (tipos, propriedades, mecanismos de desgas-
te, campanha, defeitos).

e Tipos, caracteristicas e aplicagdes dos sistemas de ‘guias’ de laminacao.
Nocdes de metrologia (micrdbmetros, paquimetros, escalas, compassos, cali-
bres).

e Defeitos gerados na linha de laminacao: caracterizagdo (aparéncia), classifi-
cacao de tipo e intensidade, causas e consequiéncias.

e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, cilindros, calhas, cana-
letas, facas/navalhas).

¢ Nocdes de sistemas de lubrificacdo e refrigeracdo (caixa de rolos, mancais,
cilindros, guias).
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e Nocdes sobre corte de acos (gap e overlapping entre navalhas, dureza).

e Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.
Métodos de amostragem para determinacao de propriedades mecanicas, mi-
croestrutura e analise quimica (posicao, dimenséao, dire¢cdo de laminacao).

6.2.16. Operador de Laminador de Produtos Longos - Tubos Sem Costura - Ni-
vel Il
Todos os conhecimentos do item anterior.

e (Caracteristicas de resisténcia e deformacao dos agos durante a laminagao (e-
feito de composigcéao quimica, temperatura e velocidade de deformacéo).

e Tipos de resfriamento controlado para produtos laminados.

e Influéncia do método de resfriamento e da composicao quimica nas proprie-
dades do produto.

e Efeito das varidveis temperatura, torque, poténcia, tensao entre cadeiras so-
bre o controle do processamento na linha de laminacéo.

e Equipamentos para medi¢cdo de parametros do produto: medidor de bitola e
detector de defeitos superficiais.

e Métodos de identificacdo de defeitos do produto (analise visual, avaliacao di-
mensional e particulas magnéticas).

e Nocdes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases, composi¢cao das fases).

e Nocoes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacéo, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocdes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.17. Operador de Processos de Resfriamento e Bobinamento de Produtos
Longos - Nivel |

e Tipos de resfriamento controlado para produtos laminados longos (termex,
stelmor e chapéu chinés).

e Influéncia do método de resfriamento e da composicao quimica nas proprie-
dades do produto.

e Defeitos gerados nas operacdes de formacao espiras, transporte e de forma-
cao de bobinas: caracterizacao (aparéncia), causas e consequéncias.

e Defeitos gerados nas operacdes de corte: caracterizagdo (aparéncia), causas
e consequéncias.

e Nocdes sobre contracao do aco, variacao de dureza com composi¢cao quimica
e temperatura.

e Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.

e Métodos de amostragem para determinacao de propriedades mecénicas, mi-
croestrutura e analise quimica (posicao, dimenséo, dire¢ao de laminacéao).

6.2.18. Operador de Bobinamento a Quente de Produtos Planos - Nivel I
e Nocdes de laminacao (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminagéo, alinhamento e nivelamento da linha de laminagéo).
e Caracteristicas e funcionamento das bobinadeiras.

ELABORADO VERIFICADO APROVADO XA, . . Folha:
POR: POR: POR: EMISSAO: VER: DATA:
Comissdo Técnica de Operadores de Bureau CNCO 01 20/04/07 24

Laminacdo a Quente de 32



IE0

e (aracteristicas de resisténcia dos agos durante o bobinamento (efeito de
composicao quimica, temperatura, espessura, largura e seu efeito na tensao
de bobinamento).

e Nocoes basicas de diagrama ferro-carbono (temperaturas de transformacao
de fases, composicao das fases).

e Nocoes basicas de diagrama tempo x temperatura x transformacéao (tipo de
fase formado em funcdo da velocidade de resfriamento).

e Programacéo das instrucdes de laminacao (setup, tipo de material, revogacao
de placas)

e Defeitos gerados na linha de laminacédo e no bobinamento: caracterizacao (a-
paréncia), métodos de identificacao, classificacdo de tipo e intensidade, cau-
sas e conseqléncias.

¢ Nogcdes de sistemas de lubrificacao e refrigeracao das bobinadeiras e das bo-
binas.

e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, rolos, cedagem, chapas
de desgaste).

e Importancia e funcionamento do sistema de marcagao e rastreabilidade.

e (Caracteristicas de resisténcia e deformacao dos agos durante a laminagao (e-
feito de composigcédo quimica, temperatura e velocidade de deformacéo).

e Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.

e Métodos de amostragem para determinacao de propriedades mecanicas, mi-
croestrutura e analise quimica (posicao, dimenséao, dire¢cao de laminacao).

e Nocoes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacéo, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocdes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.19. Operador de Processos de Manuseio e Expedicao de Produtos Semi-

Acabados e Produtos Acabados Planos - Nivel |

e Importancia e funcionamento do sistema de marcacao, sequenciamento e ras-
treabilidade.

e Nocgdes bésicas sobre os métodos e critérios de resfriamento de placas e bo-
binas.

e Nocoes sobre métodos de inspecao e remocgao de defeitos de placas e bobi-
nas.

¢ Nocdes sobre defeitos em placas gerados na aciaria, resfriamento e no ma-
nuseio: caracterizacdo (aparéncia), métodos de identificacdo, causas e con-
seqliéncias.

¢ Nogcdes sobre defeitos em bobinas gerados na linha de laminag¢ao, no bobi-
namento € no manuseio: caracterizagdo (aparéncia), métodos de identifica-
cao, causas e consequéncias.

e (Caracteristicas e funcionamento dos equipamentos de manuseio de placas.
Caracteristicas e funcionamento dos equipamentos de manuseio, amarracao
e embalagem de bobinas.

e Nocoes elementares de logistica industrial (enderecamento, armazenamento,
identificacdo/marcagéo, movimentacao e expedicao).
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6.2.20. Operador de Processos de Acabamento e Corte de Produtos Planos -
Nivel Il

e Importancia e funcionamento do sistema de marcacao, sequenciamento e ras-
treabilidade.

e Nocdes de laminacéo (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-
outs de laminacao, alinhamento e nivelamento da linha de laminacéo).

e (Caracteristicas e funcionamento dos equipamentos de laminacéo de acaba-
mento e corte de bobinas, resfriamento de bobinas.

e Nocdes sobre métodos de inspecao e remocgao de defeitos de bobinas lami-
nadas.

e Nocdes sobre defeitos em bobinas gerados na linha de laminagéo, no bobi-
namento € no manuseio: caracterizagdo (aparéncia), métodos de identifica-
cao, classificacao de tipo e intensidade, causas e consequéncias.

e Caracteristicas de resisténcia dos acos durante o bobinamento (efeito de
composicao quimica, temperatura, espessura, largura e seu efeito na tensao
de bobinamento).

e Nocdes sobre curvas tensdo x deformacgéo (alongamento, bandas Luders).

e Métodos de controle de forma e planicidade (roll bending e coroamento de ci-
lindros, tensédo de laminacéo).

e C(Cilindros de laminacao (tipos, propriedades, coroamento, campanha, defei-
tos).

e Efeito das variaveis torque, poténcia, tensdo de bobinamento e desbobina-
mento, sobre o controle do processamento na linha de laminagéo.

e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, rolos, cilindros, chapas
de desgaste, tesouras).

e Programacéo das instru¢des de linhas de acabamento de bobinas (setup e ti-

po de aco).

Tipos de embalagens para bobinas.

Nocbes de metrologia (micrémetros, paquimetros, calibrador de folga, trena).

Nocdes sobre corte de agos (gap e overlapping entre navalhas, dureza).

Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.

Métodos de amostragem para determinacdo de propriedades mecénicas e

microestrutura (posicao, dimensao, dire¢cao de laminagao).

e Nocoes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacéo, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocoes sobre modelos matematicos, sistemas automatizados de monitora-
mento e controle, setup e sistemas sequenciamento (tracking).

e Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.
e Sistemas sequenciamento (tracking).

6.2.21. Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Lon-
gos Bobinados - Nivel |
e (aracteristicas e funcionamento dos equipamentos de transporte, manuseio,
acabamento, compactag¢ao, amarracao e embalagem de bobinas.
e Mecanismos de desgaste de pecas de contato (navalhas).
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Nocodes basicas de macaricos de oxicorte.

Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.

Importancia e funcionamento do sistema de marcacao e rastreabilidade.
Métodos de amostragem para determinacdo de propriedades mecénicas e
microestrutura (posicao, dimensao, dire¢cao de laminagao).

6.2.22. Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Lon-
gos Bobinados - Nivel I
Todos os conhecimentos do item anterior.

e Defeitos gerados nas operacdes de formacao espiras, transporte e de forma-
cao de bobinas: caracterizagdo (aparéncia), classificacao de tipo e intensida-
de, causas e consequéncias.

e Nocoes de manutencao autbnoma.

e Nocdes de metrologia (micrdmetros, paquimetros, calibres).

e Equipamentos para medigdo de parametros do produto: medidor de bitola e
detector de defeitos superficiais.

e Nocoes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacéo, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocdes sobre sistemas sequenciamento (fracking).

6.2.23. Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Lon-
gos Barras e Perfis - Nivel |

e (Caracteristicas e funcionamento dos equipamentos de transporte, endireita-
mento, corte, manuseio, acabamento, amarracdo e embalagem de barras e
perfis.
Mecanismos de desgaste de ferramentas de corte.
Nocdes basicas de macaricos de oxicorte.
Nocdes de metrologia (micrémetros, paquimetros, calibres, trena).
Sinalizagdes convencionais para pontes rolantes.
Defeitos gerados nas operacdes de laminacao, transporte e corte: caracteri-
zacgao (aparéncia), causas e consequéncias.
Importancia e funcionamento do sistema de marcacéo e rastreabilidade.
e Nocoes sobre processos de corte de acos (métodos e ferramentas).

6.2.24. Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produtos Lon-
gos Barras e Perfis - Nivel Il
Todos os conhecimentos do item anterior.

e Defeitos gerados nas operagdes de laminagao, transporte e corte: caracteri-
zacao (aparéncia), classificacao de tipo e intensidade, causas e consequén-
cias.

e Nocoes de manutencao autbnoma.

Métodos de amostragem para determinacdo de propriedades mecénicas e
microestrutura (posi¢ao e dimenséo).

e Nocoes sobre propriedades e ensaios mecanicos (dureza, tracao, compres-
sdo e impacto).
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e Caracteristicas e funcionamento dos equipamentos para determinagdo dos
seguintes parametros: dureza, empeno e torcao.

e Nocdes sobre ensaios Jominy.

e Métodos de identificacdo de defeitos do produto (analise visual, avaliacao di-
mensional, ultra-som, dispositivos magnéticos).

e Nocdes sobre CLP (PLC), niveis de controle e automacao, instrumentacao,
sensores e atuadores, sistemas supervisorios.

e Nocdes sobre sistemas sequenciamento (fracking).

6.2.25. Operador de Preparacao de Ferramental para Laminacao de Produtos
Longos - Nivel Il

» Noc¢des de laminacéo (tipos de laminadores, tipos de cadeira, tipos de lay-outs
de laminagao, alinhamento e nivelamento da linha de laminacao).

= NocoOes de calibragdo (reducao de area, alargamento x alongamento, agarra-
mento, tipos de canais, geometria dos perfis).

= Cilindros e roletes de laminacao (tipos, propriedades, mecanismos de desgaste,
campanha e defeitos).

= Nocdes de metrologia (visor 6tico, micrometros, paquimetros, escalas, compas-
sos, calibres, gabaritos e péndulos).

= Nocoes de defeitos gerados na linha de laminacdo: caracterizacao (aparéncia),
classificacao de tipo e intensidade, causas e consequéncias.

» Mecanismos de desgaste de pecas de contato (guias, cilindros, calhas, canale-
tas, facas/navalhas/laminas).

* Nocbes de sistemas de lubrificacdo e refrigeracdo (caixa de rolos, mancais, ci-
lindros, guias).

= Nocdes sobre corte de acos — folga (gap) e interferéncia (overlapping).

= NocoOes sobre ajustagem mecanica (montagem e desmontagem de mancais, a-
cabamento superficial, tolerancias).

» Inspecao e montagem de rolamentos (andlise de pistas, folgas, anéis, rolos, de-
feitos, lubrificacao).

= Sinalizagcdes convencionais para pontes rolantes.

* Nocbes de amarragdo e movimentagcao de cargas suspensas.

= Leitura e interpretacdo de desenhos mecanicos.

7. CAPACITAGAO FiSICA E ORGANICA

Os requisitos minimos fisicos e organicos necessarios para o desempenho das fun-
coes de operadores de Laminacdao a Quente nas suas diversas especialidades sao
definidos por médico do trabalho e devera seguir a legislacao vigente.

8. QUALIFICACAO

a. Os candidatos a certificacdo na ocupacao de operador de Laminacdo a Quente
nas suas diversas especialidades/niveis, devem se submeter a um exame escrito
de conhecimentos com base no programa de conhecimentos exigiveis, conforme
item 6.

b. Os candidatos sdo considerados qualificados quando atenderem a todas as con-
dicdes apresentadas a seguir:

ELABORADO VERIFICADO APROVADO XA ) . Folha:
POR: POR: POR: EMISSAO: VER: DATA:
Comissdo Técnica de Operadores de 28

Laminacdo a Quente Bureau CNCO 01 20/04/07 de 32



IE0

b1. indice de acerto igual ou superior a 70% do total de questées que com-
pdem o exame de qualificagdo (englobando conhecimentos basicos e co-
nhecimentos especificos);

b2. indice de acerto igual ou superior a 70% do total das questdes que com-
pdem os itens de conhecimentos especificos;

b3. indice de acerto igual ou superior a 50% das questdes de cada item de
conhecimentos bésicos (de 6.1.1 a 6.1.4).

c. O profissional candidato a certificacdo para um nivel na sua especializacdo nao
necessita ser certificado em niveis inferiores dessa mesma especializacéo.

9. REEXAME
Os critérios de aplicacao de reexame para os candidatos na condi¢do de “em qualifi-
cacao” sdo os que se seguem:

e Para o candidato que nao atender ao item b1, no reexame serédo aplicadas
questdes de todos os itens de conhecimentos ha mesma quantidade do exa-
me inicial, englobando conhecimentos basicos e conhecimentos especificos.

e Para o candidato que atender ao item b1 e ndo atender ao item b2, no reexa-
me serdo aplicadas questdes dos itens de conhecimentos especificos; a
quantidade de questdes do item de conhecimento especifico no reexame sera
a mesma quantidade do exame de qualificagéo.

e Para o candidato que atender ao item b1 e ndo atender ao item b3, no reexa-
me serdo aplicadas questdes dos itens de conhecimentos basicos; serao apli-
cadas 10 questdes para cada item de conhecimento basico no qual o candi-
dato nao foi aprovado.

e O candidato que nao obtiver aproveitamento minimo suficiente para aprova-
cao no primeiro exame de qualificagdo deve aguardar no minimo 30 (trinta)
dias, a partir da divulgacao dos resultados, para requerer outro exame.

e O candidato com aproveitamento insuficiente pode requerer dois reexames
dentro do periodo de 180 (cento e oitenta) dias, contado a partir da data de
divulgacao do resultado do primeiro exame. O candidato com aproveitamento
insuficiente na terceira tentativa (2° reexame) somente pode requerer um no-
vo exame apds um prazo minimo de 180 (cento e oitenta) dias, contado a par-
tir da data de divulgacéo do resultado do primeiro exame, sendo que 0 mes-
mo contera todos os itens de conhecimento.

10. CERTIFICACAO

Baseado nos resultados obtidos nos exames de qualificacdo, o0 BUREAU expedira
uma carteira de identificacdo, indicando a Especialidade/ nivel para qual o profissio-
nal esta qualificado e certificado.

O BUREAU, quando solicitado, devera tornar publica a situacdo da certificacdo dos
profissionais.

11. VALIDADE DA CERTIFICACAO

A certificacédo de profissionais em qualquer um dos dois niveis tem prazo de validade
de 48 (quarenta e oito) meses, a contar da data da certificacdo, desde que atendido
o disposto no item 6.2.
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12. MANUTENCAO DA CERTIFICACAO

A manutencao da certificacdo sera feita mediante a comprovacao do exercicio da
ocupacao, durante 30 (trinta) meses, no periodo de validade considerado no item 5.

13. REVOGACAO DA CERTIFICACAO
A Revogacao da certificagdo ocorrera nos seguintes casos:

I. Perda da demanda fisica ou psiquica do profissional para exercer as ativida-
des da ocupacao para qual esta certificado.

II.  Quando houver evidéncias objetivas e comprovadas apresentadas ao BURE-
AU e por este analisada e aceita, que indiguem n&o mais estar o profissional
qualificado para exercer as atividades da ocupacao para as quais foi certifica-
do.

14. RECERTIFICACAO

Certificagdes vencidas poderao ser renovadas pelo BUREAU para um periodo, con-
forme item 5., mediante comprovacao através da carteira de trabalho ou contato de
prestacao de servicos, num prazo maximo de 60 (sessenta) dias apds o vencimento
da certificagdo. Caso contrario, sera considerado cancelada a certificacao, sendo
entdo necessario realizar todo processo normal de qualificacdo, para reaver a certifi-
cacao.

15. CANCELAMENTO DA CERTIFICACAO

Na ocorréncia de casos de fraude, impericia grave, e pratica de atos delituosos, ca-
bem ao BUREAU a analise das solicitacoes, das evidéncias objetivas e das apura-
cbes dos fatos.
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ANEXO | - Matriz Escolaridade x Experiéncia Profissional
OBS: Os numeros existentes na tabela fazem referencia ao tempo que o operador
necessita ter na funcédo para estar apto a fazer a prova de certificacao.

Escolaridade (meses)
£ 2
© AR £ __
_l® ¢l o2 S 3
O | «@ a1 E E (o} s
2| = Especialidade S| E s o| 20
z g c| c T 32
= SHRSES 2 é’ =
W L L = -
21202|2| 25
Wlwo2|w| we
Operador de Processos de Preparacdo e Manuseio de Maté-
rias-Primas para Produtos Longos 24 20 18 12
Operador de Fornos de Reaquecimento Continuos para Lami-
nagao 24 20 18 12
Operador de Fornos-Pocgo para Laminagéao 24 20 18 12
Operador de Laminador de Produtos Longos - Perfis Pesados | 36 31 27 18
Operador de Laminador de Produtos Longos - Semi-Acabados
e Barras Pesadas 36 31 27 18
S Operador de Laminador de Produtos Longos - Barras e Perfis
o Leves e Médios 36 31 27 18
| | 5 [Operador de Laminador de Produtos Longos - Fio-Maquina 36 31 27 18
g Operador de Laminador de Produtos Longos - Tubos Sem
Costura 36 31 27 18
Operador de Processos de Resfriamento, Bobinamento e Cor-
te de Produtos Longos - Fio-Maquina 12 10 9 6
Operador de Processos de Manuseio e Expedicao de Produtos
Semi-Acabados e Produtos Acabados Planos 12 10 9 6
Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produ-
tos Longos - Fio-Maquina 12 10 9 6
Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produ-
tos Longos Barras e Perfis 24 20 18 12
I Operador de Fornos de Reaquecimento Continuos para Lami-
nacéo 48 41 36 24
Operador de Fornos-Pocgo para Laminagéo 48 41 36 24
Operador de Laminador de Produtos Planos 48 41 36 24
Operador de Laminador de Produtos Longos - Perfis Pesados |48 41 36 24
Operador de Laminador de Produtos Longos - Semi-Acabados
e Barras Pesadas 48 41 36 24
Operador de Laminador de Produtos Longos - Barras e Perfis
S Leves e Médios 48 41 36 24
O |Operador de Laminador de Produtos Longos - Fio-Maquina 48 41 36 24
2 |Operador de Laminador de Produtos Longos - Tubos Sem
(ZU Costura 48 41 36 24
Operador de Bobinamento a Quente de Produtos Planos 28 24 21 14
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Operador de Processos de Acabamento e Corte de Produtos
Planos 24 20 18 12
Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produ-
tos Longos - Fio-Maquina 24 20 18 12
Operador de Processos de Manuseio e Acabamento de Produ-
tos Longos Barras e Perfis 24 20 18 12
Operador de Preparacdao de Ferramental para Laminacao de
Produtos Longos 36 31 27 18

O tempo de experiéncia na funcdo para os candidatos certificados no Nivel | se candidata-
rem ao Nivel Il sera no minimo de 50% do tempo exigido para o Nivel Il para a mesma es-
pecialidade.

No caso de trabalhadores afastados da funcéo, deve-se utilizar a seguinte equacéo para a
determinacao do tempo de experiéncia na funcao:

TA=TE-TT + (TF/FE)

PN = penalidade

TE = Tempo exigido

TF = Tempo afastado

TT = Tempo trabalhado

TA = Tempo adicional

PN = penalidade

FE = Fator de esquecimento para nivel | = 4
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