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Esta norma fixa as condi¢des exigiveis a sistematica para qualificagcao e certifica-
¢ao de executantes de servigos de inspecéo de qualidade e julgamento de corridas
e de produtos e descreve as atribuicées e responsabilidades da qualificagao.

1. OBJETIVO

2.  APLICACAO

Esta norma aplica-se a qualificacao e certificacdo de profissionais para execugao
de servigos de inspecao de qualidade e julgamento de corridas e de produtos.

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

Inspetor de Processo de Lingotamento Continuo
Inspetor de Produtos — Placas

Inspetor de Produtos — Bobinas

Inspetor de Produtos — Chapas Grossas
Inspetor de Produtos — Blocos e Tarugos
Técnico de julgamento de produtos — Placas
Técnico de julgamento de produtos — Bobinas

3. NORMAS E/OU DOCUMENTOS COMPLEMENTARES
DOCUMENTOS PNCO

PNCO-AF-CS-002

Procedimentos de Funcionamento das Comissdes Técnicas Setoriais.
PNCO-MA-AD-001

Manual da Qualidade do PNCO.

4. ABREVIATURAS E DEFINIGOES

4.1. Abreviaturas

ABNT
Associacao Brasileira de Normas Técnicas

4.2. Definigcoes

Avaliagcao
Exame sistematico para determinar o quanto uma entidade (organizagao, pessoa,
maquina ou processo) é capaz de atender a requisitos especificados.
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Bureau

Bureau de qualidade e certificacdo € 6rgao executivo do sistema de qualificagao e
certificacéo, subordinado do conselho nacional de qualificagao e certificagao.

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

Capacidade

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

Capacitagao fisica e organica
Requisitos fisicos e organicos, minimos necessarios para o desempenho das ativi-
dades de uma ocupacéo.

Capacitacao profissional
Conjunto de conhecimentos e habilidades obtidas através de formacgao, treinamen-
to e/ou experiéncia, que tornam um individuo apto a exercer uma ocupacao.

Certificagao

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

Certificado
Documento que expressa o testemunho formal de uma qualificagéo, emitido sob as
regras do sistema de qualificagao.

CNCO

Conselho Nacional de Certificacdo de Operadores. E um organismo constituido por
representantes de Empresas e Entidades que participam do Programa Nacional de
Qualificagao e Certificacdo da ABM, e tem como fungao tracar as politicas e
diretrizes para o sistema, bem como aprovar as Normas de Requisitos de
Qualificagao propostas pelo Bureau Executivo e Comités Técnicos Setoriais.

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

Especificagao
Documento que descreve os requisitos aos quais um material ou um servigo deve
atender.
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Exame de qualificagao

Atividade de afericdo da capacitagdo pessoal de um profissional para fins de certifi-
cagao.

Examinador
Profissional formalmente credenciado pela ABM, responsavel pela condugao dos
exames de qualificacdo de pessoal nos respectivos centros.

Exame pratico (nao aplicavel)

Prova pratica operacional, referente a especializacdo da ocupagado em considera-
¢ao, na qual o candidato deve demonstrar habilidade psicomotora na execug¢ao dos
servigos, conhecimentos técnicos do mesmo, nos graus requeridos para cada ca-
SO.

Exame escrito

Prova escrita, referente a especialidade e ao nivel em consideragdo, abrangendo
conhecimentos e habilidades sobre equipamentos, materiais utilizados, procedi-
mentos técnicos de execugdo, regras basicas de seguranga, especificagbes, nor-
mas, codigos e critérios de aceitacao.

Nivel

Graduacgao das qualificacbes de uma mesma especialidade, relacionada com a
profundidade dos conhecimentos exigidos, correspondendo sempre o nivel maior a
um grau maior de conhecimentos.

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

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

a) Os objetivos e a abrangéncia da atividade.

b) O que deve ser feito e por quem.

¢) Quando, onde e como deve ser feito.

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

Qualificagdo
Status dado a uma entidade e/ou a um profissional que tem demonstrado capaci-
dade para atender a requisitos especificados:

a) Para designar esse status é utilizado frequentemente o termo "qualificacao”.
b) O processo de obtencdo desse status € chamado de processo de qualificagao
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(algumas vezes abreviado para “qualificagcao”).

Recertificacao
Renovagao do periodo de validade de uma certificagao.

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

Verificagao de desempenho
Avaliacao de profissionais qualificados através de métodos de auditoria.

5. NiVEIS DE QUALIFICAGAO

Serao qualificados e certificados os profissionais da ocupacao “Técnico de Inspe-
¢ao da Qualidade” nas seguintes especialidades e niveis correspondentes:

Inspetor de Processo de Lingotamento Continuo
Inspetor de Produtos- Placas

Inspetor de Produtos- Blocos e tarugos

Inspetor de Produtos — Laminados Tiras a Quente
Técnico de julgamento de produtos — Placas
Técnico de julgamento de produtos — Bobinas
Inspetor de produtos — Laminados Chapas Grossas

5.1. Descrigao das Atribuicdes por Especialidades:

5.1.1. Inspetor de Processo de Lingotamento Continuo

e Auditar variaveis de processo de Lingotamento Continuo, previstas em pa-
drdes de operagao (Temperatura, velocidade de lingotamento, injecdo de
Argbnio, etc...) e registrar e informar as anormalidades;

e Acompanhar o cumprimento, orientar a execugao e registrar as anormalida-
des relativas aos planos de experiéncia;

e Informar as areas e metalurgia e registrar os desvios de processo e qualida-
de das placas em processo;

e Executar as atividades obedecendo aos procedimentos de seguranga e pro-
tecdo ao meio ambiente recomendados nos Padrées Empresariais, Técnicos
Operacionais;

e Registrar os resultados de inspegao utilizando os recursos disponiveis (ter-
minais de computador e relatérios);

e Orientar a retirada e identificagdo de amostras relativas ao controle metalur-
gico das corridas;
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Verificar instrugdes referentes as placas a serem inspecionadas.

Inspecionar as placas nos parametros que conferem qualidade no que diz
respeito a dimensao, forma, superficie, qualidade interna e instruir condicio-
namento, conforme normas e padroes;

Avaliar a qualidade dos produtos, decidindo sobre a sua classificagao (apro-
vado,

reprovado, sucateado ou a reprocessar);

Registrar os resultados de inspecao;

Marcar e solicitar a operacao a retirada de amostras bem como identifica-las
conforme critérios do controle metalurgico;

Calibrar o aparelho de ultra-som.

Realizar e avaliar os ensaios de ultra-som;

Informar as areas operacionais e ao controle metalurgico as ocorréncias de
defeitos durante o processo de fabricagao;

Executar as atividades obedecendo aos procedimentos de seguranga e pro-
tecdo ao meio ambiente recomendado nos Padrées Empresariais, Técnicos
Operacionais.

Inspetor de Produtos — Placas

Inspetor de Produtos - Blocos e Tarugos

Verificar instrugdes referentes aos blocos e tarugos a serem inspecionadas.
Inspecionar os blocos e tarugos nos parametros que conferem qualidade no
que diz respeito a dimensao, forma, superficie, qualidade interna e instruir
condiciomento, conforme normas e padroes;

Avaliar a qualidade dos produtos, decidindo sobre a sua classificagao (apro-
vado, reprovado, sucateado ou a reprocessar);

Registrar os resultados de inspegéo;

Marcar e solicitar a operagao a retirada de amostras bem como identifica-las
conforme critérios do controle metalurgico;

Informar as areas operacionais e ao controle metalurgico as ocorréncias de
defeitos durante o processo de fabricacao;

Executar as atividades obedecendo aos procedimentos de seguranga e pro-
tecdo ao meio ambiente recomendado nos Padrées Empresariais e Técnicos
Operacionais;

Inspetor de Produtos — Laminados Tiras a Quente

Verificar instrugdes referentes as bobinas a serem inspecionadas.

Inspecionar as bobinas nos parametros que conferem qualidade no que diz
respeito a dimensao, forma, superficie, e instruir tratamento (reprocessa-
mento, descarte de defeitos, etc...), conforme padrbes (Padrées Operacio-
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nais, Padrdes Técnicos e Catalogos de Cddigos);

Registrar os resultados (defeitos, posigao, origem, intensidade, comprimen-
to) de inspecao utilizando os recursos disponiveis (coletores de dados, ter-
minais e relatérios);

Avaliar a qualidade dos produtos, decidindo sobre a sua classificagao (apro-
vado, reprovado, sucateado ou a reprocessar);

Marcar e solicitar a operacao a retirada de amostras bem como identifica-
las, conforme critérios do controle metalurgico;

Informar as areas operacionais € ao controle metalurgico as ocorréncias de
defeitos durante o processo de fabricagao;

Executar as atividades obedecendo aos procedimentos de seguranga e pro-
tecdo ao meio ambiente recomendado nos Padrdes Empresariais e Técnicos
Operacionais;

Técnico de Julgamento de Produtos - Placas

Verificar variaveis de processos referentes as placas a serem inspeciona-
das;

Verificar resultados de analises quimicas de corridas e testes de Baumann,
e julgar (aprovando, reprovando, sucatando ou deixando pendente) parame-
tros de acordo com especificacdes da corrida / cliente;

Solicitar reamostragem de corridas para obtengédo de resultados comproba-
térios de composicao quimica fora das especificagdes;

Julgar placas com ocorréncias de eventos de qualidade que sdo desclassifi-
catdrios em funcéo do tipo de ago e aplicacao final;

Monitorar sistema de julgamento automatico, detectando falhas e instruindo
tratamento para as placas / corridas;

Verificar rota original de tratamento das corridas (RH / IRUT) e definir trata-
mento para os casos de n&o realizagao da rota original;

Informar as areas envolvidas no processo sobre todas as anormalidades o-
corridas;

Elaborar relatorios diarios de acompanhamento de ocorréncias e indicado-
res;

Executar as atividades obedecendo aos procedimentos de seguranga e pro-
tecdo ao meio ambiente recomendado nos Padrdes Empresariais e Técnicos
Operacionais.

Técnico de Julgamento de Produtos — Laminados Tiras a Quente

Verificar variaveis de processos referentes as bobinas a serem inspeciona-
das;

Verificar resultados de parametros dos laminados tiras a quente e resultados
de inspegao e julgar parametros de acordo com especificagdes do cliente e
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aplicacao final (aprovando, reprovando, sucatando ou deixando pendente);
Definir amostragem de laminados tiras a quente conforme normas e pa-
drdes;
Monitorar sistema de julgamento automatico, detectando falhas e instruindo
tratamento para os laminados tiras a quente;
Monitorar sistema de inspec¢ao automatico de bobinas, avaliar defeitos e ins-
truir tratamento para os laminados tiras a quente;
Informar as areas envolvidas no processo sdbre todas as anormalidades o-
corridas;
Elaborar relatorios diarios de acompanhamento de ocorréncias e indicado-
res;
Executar as atividades obedecendo aos procedimentos de seguranga e pro-

tecdo ao meio ambiente recomendado nos Padrdes Empresariais e Técnicos
Operacionais;

Inspetor de Produtos — Laminados Chapas Grossas

Verificar instrugdes referentes as chapas grossas a serem inspecionadas.
Verificar a identificacdo das chapas grossas conforme especificagdo do pe-
dido;

Aprovar ou rejeitar os produtos com base nos resultados da inspegao efetu-
ada e nos padrdes referentes a dimensao, forma, superficie exigidos para o
produto em fabricacao;

Informar e orientar a operagéo quando da ocorréncia de ndo conformidades
geradas na linha de produgéo;

Anotar dados referentes as inspec¢des realizadas;

Auxiliar na elaboragao de normas e padrdes operacionais, relativos ao servi-
¢o de sua area de atuacao.

Executar as atividades obedecendo aos procedimentos de seguranga e pro-
tecdo ao meio ambiente recomendado nos Padrdes Empresariais e Técnicos
Operacionais;

CRITERIOS DE QUALIFICAGAO

Escolaridade X Experiéncia Profissional

O candidato a exames de qualificagdo deve comprovar, mediante documentos, o
atendimento aos requisitos minimos de escolaridade e experiéncia profissional,
definidas no Anexo I.
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7. ITENS DE CONHECIMENTOS EXIGIDOS
7.1. Conhecimentos Basicos — (todos Técnicos)
7.1.1. Seguranga, Meio Ambiente, Saude Ocupacional
e Sistema de Gestdao Ambiental (ISO 14001, OSHAS 18001, BS 8800):
e Tratamento e destinacao de residuos;
e Aspectos e impactos ambientais;
e Coleta seletiva;
e Exaustdo e tratamento de gases;
e Equipamentos de protegdo ambiental (tipos, aplicagdes e finalidades);
e Divulgacao, conscientizagdo e utilizagdo das politicas de protecdo ao meio
ambiente adotadas pela empresa,;
e Recuperagao de energia (utilizacdo de gases gerados, finos de carvao).
e Sistema de Gestdo de Seguranga e Saude Ocupacional — OSHAS 18001
(riscos, organizacao e limpeza, saude e higiene, 5S)
e Primeiros socorros;
e Utilizacado e funcionamento de EPI’'s, EPC’s e EPR’s;
e Metodologias para analise de risco das atividades;
e Agentes de risco: temperatura, gases, eletricidade, altura, carga suspensa,
produtos quimicos, espacgos confinados, particulas em suspenséo;
e Comunicacgao e investigacado de acidentes e incidentes;
e Prevencao e combate a incéndios;
e Procedimentos de emergéncias: acionamentos, paradas, alertas, bloqueios,
rotas de fuga / evacuacgao;
e Divulgacao, conscientizagao e utilizacdo das politicas de seguranca adota-
das pela empresa;
e Ergonomia: ruidos, levantamento de peso, ambiente de trabalho (layout,
postura, iluminacao, piso, etc...).
7.1.2. Controle de Qualidade - Fundamentos
e 1SO 9001:2000
¢ Indicadores de controle.
e Metas
e Melhoria continua
e Relagéo Cliente x Fornecedor
e Padronizacao
¢ Metodologia de analise e solugao de problemas, SW1H, PDCA.
e Ferramentas da qualidade (graficos de Pareto, graficos de tendéncias, histo-
grama, diagrama de causa e efeito, correlacédo, carta de controle e check-
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Introdugao a Siderurgia

Fluxo dos processos siderurgicos com descrigdo sumaria:

Processos de aglomeragao de minérios (sinterizagao e pelotizagéo).
Processos de obtengdo de combustiveis solidos (carvao vegetal e coque).
Processos de obtengdo de ferro-gusa (alto-forno) e ferro-esponja (forno
elétrico de redugao).

Processos de pré-tratamento de ferro-gusa.

Processos de producdo do aco: convertedores, forno elétrico e refino
secundario.

Processos de lingotamento continuo e convencional (produgédo de lingotes,
placas, blocos e tarugos).

Processos de laminag&o de planos e ndo-planos (longos).

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

Aplicagdo dos principais insumos/utilidades (oxigénio, vapor, agua,
nitrogénio, argdnio, gases combustiveis, energia elétrica e lubrificante para
moldes de lingotamento).

Aplicagao dos principais produtos siderurgicos.

Tendéncias tecnoldgicas e de mercado.

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

7.2. Conhecimentos Especificos

7.2.1. Inspetor de produtos — Laminados Tiras a Quente

e Nogdes sobre equipamentos de Laminagcédo de Tiras a Quente (Fornos de
Reaquecimento, laminadores esbogadores, acabadores, sistemas de resfri-
amento, bobinadeiras e equipamentos auxiliares);

e Fluxos de processo de laminagao tiras a quente;

o Nocobes sobre a microestrutura dos acos;

¢ Nogdes do Diagrama de equilibrio Fe-C;

¢ Influéncia da composigcdo quimica nas propriedades mecanicas e defeitos;

¢ Influéncia dos parametros de processo nas propriedades mecanicas e defei-
tos;

e Nocbes sobre aplicacado e caracteristicas dos acos dos produtos processa-
dos nos laminadores de tiras a quente (agos carbono comum, agos microli-
gados, acos livres de intersticiais, agos API);

e Defeitos em produtos laminados tiras a quentes (origem X consequéncias no
produto final e cliente externo):

e Oriundos da matéria prima (placas);
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Oriundos do processo de laminacdo a quente, acabamento, manuseio e a-
condicionamento;

Inspetor de produtos — Placas

Nocgdes sobre equipamentos de Lingotamento Continuo (Tipos de maquinas,
sistemas de resfriamento, equipamentos de corte, sistemas de rebarbamen-
to).

Nogodes sobre a microestrutura dos agos;

Nocoes do diagrama de equilibrio Fe-C;

Influéncia da composicdo quimica nos defeitos das placas;

Influéncia dos parametros de processo de LC nos defeitos das placas;
Nocgdes sobre aplicagdo e caracteristicas dos agos (carbono comum, micro-
ligados, livres de intersticiais, API);

Tipos e processos de resfriamento de placas (critérios de resfriamento por
tipo de aco, finalidades dos tipos de resfriamento, consequéncias na quali-
dade das placas)

Defeitos em placas:

7.2.3.

Oriundos do processo de resfriamento e condicionamento da placa;
Oriundos do processo de lingotamento continuo;

Inspetor de produtos — Laminados Chapas Grossas

Nocdes sobre equipamentos de Laminagcdo de Chapas Grossas (Fornos de
Reaquecimento, laminadores esbogador/acabamento, sistemas de resfria-
mento, desempenadeira a quente, linha de acabamento e equipamentos au-
xiliares);

Fluxos de processo de laminagao de chapas grossas e linha de acabamen-
to.

Nocdes sobre a microestrutura dos acos;

Noc¢des do diagrama de equilibrio Fe-C;

Influéncia da composicédo quimica nas propriedades mecanicas e defeitos;
Influéncia dos parametros de processo (temperatura de reaquecimento, es-
quema de passes, temperaturas de acabamento, velocidade de resfriamen-
to) nas propriedades mecanicas e defeitos (forma, superficie e dimensao).
Nogdes sobre aplicagao dos acos processados nos laminadores de chapas
grossas ( agos estrutural comum, naval, tubos de pequeno e grande diame-
tro e resistentes ao desgaste ).

Defeitos em produtos laminados chapas grossas (origem versus consequéncias no
produto final):

Oriundos da matéria prima (placas);
Oriundos do processo de laminagdo de chapas grossas, acabamento, ma-
nuseio e acondicionamento;
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Nocdes de tratamento térmico de chapas grossas (normalizagéo, témpera e
revenimento);
Nocoes sobre ensaios mecanicos (caracteristicas e importancia)

Inspetor de produtos — Blocos e Tarugos

Noc¢des sobre equipamentos de Lingotamento Continuo (Tipos de maquinas,
sistemas de resfriamento, equipamentos de corte, sistemas de rebarbamen-
to).

Nocdes sobre a microestrutura dos acos;

Nocgoes do Diagrama de equilibrio Fe-C;

Influéncia da composigao quimica nos defeitos;

Influéncia dos parametros de processo de LC nos defeitos em blocos e taru-
gos;

Nocgdes sobre aplicagdo e caracteristicas dos agos (carbono comum, micro-
ligados, acos ligados);

Defeitos em blocos e tarugos:

Oriundos do processo de manuseio e acondicionamento;
Oriundos do processo de lingotamento continuo;

7.2.5. Inspetor de Processo de Lingotamento Continuo
e Tipos de maquinas de lingotamento continuo — caracteristicas, tipos de con-
trole de parametros de processo (selagem do jato, cobertura, injecdo de ar-
glnio), restricdo para mix de produgao — vantagens e desvantagens;
e Equipamentos (soft reduction, agitador eletromagnético, controle automatico
do nivel de aco, oscilador de molde);
e Controle de temperatura e influéncia no produto final do lingotamento conti-
nuo;
e Insercdo da barra falsa e suas influéncias no produto final do lingotamento
continuo;
e Velocidade de lingotamento e suas influéncias no produto final do lingota-
mento continuo;
e Sistema de lubrificagdo — 6leo e poé fluxante e suas influéncias no produto fi-
nal do lingotamento continuo;
Oleo:
e Tipos;
e Propriedades (fisicas e quimicas);
Po6 fluxante:
e Controle das propriedades quimicas do po fluxante;
e Caracteristicas de p6s fluxantes em funcao do tipo de aco;
¢ Resfriamento primario e secundario de produtos lingotados;
e Nocdbes sobre a microestrutura dos agos;
¢ Nogdes do diagrama de equilibrio Fe-C;
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Influéncia da composicao quimica nos defeitos em produtos intermediarios e
finais;

Nocoes sobre aplicacado e caracteristicas dos agos (carbono comum, micro-

ligados, acos ligados);
Identificagdo e caracterizagdo de defeitos em produtos lingotados.

Técnico de Julgamento de Produtos — Placas

Nocgdes sobre equipamentos de refino secundario (RH, IRUT, forno panela)
e Lingotamento Continuo (Tipos de maquinas, sistemas de resfriamento,
equipamentos de corte, sistemas de rebarbamento).

Nocgoes do Diagrama de equilibrio Fe-C;

Nocgbes de amostragem de ago

Influéncia da composicao quimica nos defeitos das placas;

Influéncia dos parametros de processo de LC nos defeitos das placas;
Nocgdes sobre aplicagédo e caracteristicas dos agos (carbono comum, micro-
ligados, livres de intersticiais, API);

Tipos e processos de resfriamento de placas (critérios de resfriamento por
tipo de aco, finalidades dos tipos de resfriamento, consequéncias na quali-
dade das placas)

Noc¢des de defeitos em placas:

7.2.7.

Oriundos do processo de resfriamento e condicionamento da placa;
Oriundos do processo de lingotamento continuo;
Nogdes sobre macro-ataque.

Técnico de Julgamento de Produtos — Laminados Tiras a Quente

Nocoes sobre equipamentos de Laminagao de Tiras a Quente (Fornos de
Reaquecimento, laminadores esbogadores, acabadores, sistemas de resfri-
amento, bobinadeiras e equipamentos auxiliares);

Fluxo de processo de laminacgéo tira a quente;

Nocdes sobre a microestrutura dos acos;

Noc¢des do Diagrama de equilibrio Fe-C;

Influéncia da composicédo quimica nas propriedades mecanicas e defeitos;
Importancia dos controles do tipo preditivo (Influéncias do equipamento e
dos parametros de processo nas propriedades mecanicas e defeitos);
Nocobes sobre aplicacdo e caracteristicas dos acos dos produtos processa-
dos nos laminadores de tiras a quente (agos carbono comum, agos microli-
gados, acos livres de intersticiais, agos API);

Defeitos em produtos laminados tira a quentes (origem X consequéncias no produ-
to final e cliente externo):

Oriundos da matéria prima (placas);
Oriundos do processo de laminacdo a quente, acabamento, manuseio e a-
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condicionamento;

¢ Nogdes sobre ensaios mecanicos (caracteristicas e importancia)

8. CAPACITAGAO FiSICA E ORGANICA

Os requisitos minimos fisicos e organicos necessarios para o desempenho das
funcdes de operadores de Aciarias nas suas diversas especialidades sao definidos
por médico do trabalho e devera seguir a legislagdo vigente.

9. QUALIFICAGAO

O profissional candidato a certificagdo para um nivel na sua especializagdo nao
necessita ser certificado em niveis inferiores dessa mesma especializagéo.

a. Os candidatos a certificacdo na ocupagdo de Técnicos de Inspecao da
Qualidade, nas suas diversas especialidades/niveis, devem se submeter a um
exame escrito de conhecimentos com base no programa de conhecimentos
exigiveis, conforme item 7.

b. Os candidatos sdo considerados qualificados quando atenderem a todas as
condigdes apresentadas a seguir:

b1. indice de acerto igual ou superior a 70% do total de questdes que
compdem o exame de qualificagdo (englobando conhecimentos basicos
e conhecimentos especificos);

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

b3. indice de acerto igual ou superior a 50% das questbes de cada item de
conhecimentos basicos.

c. Candidatos ja certificados em uma das especialidades desta Ocupacéo,teréo
direito a se certificarem em outras especialidades desta mesma OCUPA-
CAO.Deverao solicitar a EXTENSAO DA CERTIFICACAO.Para tanto precisam a-
presentar a comprovacgao de experiéncia minima exigida nesta especialidade O
exame de extensédo sera elaborado baseado somente nos CONHECIMENTOS
ESPECIFICOS desta nova certificacdo pretendida.

10. REEXAME

Os critérios de aplicacdo de reexame para os candidatos na condicado de “em
qualificagao” sdo os que se seguem:

e Para o candidato que n&o atender ao item b1, no reexame serédo aplicadas
questdes de todos os itens de conhecimentos na mesma quantidade do e-
xame inicial, englobando conhecimentos basicos e conhecimentos especifi-
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e Para o candidato que atender ao item b1 e ndo atender ao item b2, no ree-
xame serdo aplicados questdes dos itens de conhecimentos especificos; a
quantidade de questdes do item de conhecimento especifico no reexame se-
ra a mesma quantidade do exame de qualificagao.

COsS.

e Para o candidato que atender ao item b1 e ndo atender ao item b3, no ree-
xame serao aplicados questbdes dos itens de conhecimentos basicos; serao
aplicadas 10 questdes para cada item de conhecimento basico no qual o
candidato nao foi aprovado.

e O candidato que n&o obtiver aproveitamento minimo suficiente para aprova-
¢ao no primeiro exame de qualificagdo deve aguardar no minimo 30 (trinta)
dias, a partir da divulgagéo 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 aproveitamen-
to insuficiente na terceira tentativa (2° reexame) somente pode requerer um
novo exame apos um prazo minimo de 180 (cento e oitenta) dias, contado a
partir da data de divulgagao do resultado do primeiro exame, sendo que o
mesmo contera todos os itens de conhecimento.

11. CERTIFICAGAO

Baseado nos resultados obtidos nos exames de qualificagcdo, o BUREAU expedira
uma carteira de identificagédo, indicando a Especialidade para qual o profissional
esta qualificado e certificado.

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

12. VALIDADE DA CERTIFICAGCAO

A certificacdo de profissionais em qualquer um dos dois niveis tem prazo de
validade de 48 (quarenta e oito) meses, a contar da data da certificagao.

13. MANUTENGAO DA CERTIFICAGAO

A manutencao da certificagdo sera feita mediante a comprovagao do exercicio da
ocupacao, durante pelo menos por 30 (trinta) meses, no periodo de validade
considerado no item 12.
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A Revogacao da certificagao ocorrera nos seguintes casos:

14. REVOGAGAO DA CERTIFICAGAO

a) Perda da demanda fisica ou psiquica do profissional para exercer as atividades
da ocupacéao para qual esta certificado.

b) Quando houver evidéncias objetivas e comprovadas apresentadas ao BUREAU
e por este analisada e aceita, que indiguem nao mais estar o profissional
qualificado para exercer as atividades da ocupacao para as quais foi certificado.

15. RECERTIFICAGCAO

Certificacbes vencidas poderdao ser renovadas pelo BUREAU para um novo
periodo, mediante comprovagao da permanéncia na ocupag¢ao, num prazo maximo
de 60 (sessenta) dias apdés o vencimento da certificagdo. Caso contrario, sera
considerado cancelada a certificacdo, sendo entdo necessario realizar todo
processo de qualificagdo, para reaver a certificagao.

16. CANCELAMENTO DA CERTIFICAGAO

Na ocorréncia de casos de fraude, impericia grave, e pratica de atos delituosos,
cabem ao BUREAU a analise das solicitagdes, das evidéncias objetivas e das
apuragodes dos fatos.
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ANEXO | - MATRIZ ESCOLARIDADE X EXPERIENCIA PROFISSIONAL

]

il

S —

ABM

Escolaridade (anos)
Experiéncia Especialidade WD e
Ensino Fun-| Ensino Fundamental com | Ensino | completa (Curso
damental Curso Profissionalizante | Médio | Técnico ou Tec-
nélogo)
In_spetor de Process’o de X X 4 >
Lingotamento Continuo
Inspetor de Produtos - Pla-
cas X X 3 1,5
Inspetor de Produtos - Blo- X X > 1
cos e Tarugos
- Inspetor de Produtos - La-
Na fungéo minados Tiras a Quente X X 3 1.5
Inspetor de Produtos - La-
minados Chapas Grossas X X 3 15
Técnico de Julgamento de
Produtos - Placas X X 4 2
Técnico de Julgamento de
Produtos - Bobinas X X 4 2
OBS:
1) Os numeros existentes na tabela fazem referencia ao tempo que o operador necessita ter na fungao para estar apto a
fazer a prova de certificacédo
2) A fungao de Inspetor de Produtos Laminados Tiras a Quente & pré requisito para a fungao de Técnico de Julgamento
de Produtos - Bobinas;
3) A cada intervalo de 3 meses de afastamento do tempo na fungao deve ter um incremento de 0,5 ano;
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