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1 INTRODUCAO

1.1  Objetivodo trabalho, abrangéncia e limitacdes

O objetivo deste trabalho € fazer uma revisao sobre o0 setor siderdrgico no Brasil abordando
Seus aspectos sociais, econdmicos e trabalhistas, asssm como obter informagdes objetivas sobre os
processos industriais e seus riscos potenciais a seguranca e saude dos trabalhadores. Devido a
complexidade do processo industrial na siderurgia, o que praticamente torna obrigatério a utilizagdo
de um método de auditoria nas inspecdes, ndo elaboramos um roteiro de fiscalizacdo mas
destacamos pontos importantes que devem ser abordados pelos Auditores Fiscais do Trabalho no
plangjamento e na execucdo dessas inspecoes.

O setor siderargico esta incluido na Classificagdo Nacional de Atividades Econdmicas -
CNAE no grupo 27 (metalurgia basica), constando dos seguintes subgrupos:

27.1 — siderurgicas integradas,

27.2 — fabricacdo de produtos siderurgicos — exceto em siderurgicas integradas;
27.3 —fabricagdo de tubos — exceto em siderdrgicas integradas;

27.4 — metalurgia de ndo-ferrosos e

27.5 —fundicao.

Nosso trabalho se restringira as atividades dos subgrupos 27.1 e 27.2 que envolvem a
fabricacéo de ferro e ago e de produtos siderurgicos que Servirdo como suprimentos para outras
indUstrias. A producdo de relaminados, trefilados e retrefilados de aco, codigo 27.29-4, sera
excluida desse estudo por ser uma atividade que utiliza o aco produzido em outras empresas. As
atividades incluidas so aguelas com os seguintes cddigos na CNAE:

27.1 — siderdrgicas integradas

27.11-1 — producéo de laminados planos de ago;
27.12-0 — producéo de laminados néo-planos de aco.

27.2 —fabricacéo de produtos siderurgicos — exceto em siderurgicas integradas

27.21-9 — producéo de gusa;
27.22-7 — producdo de ferro, aco e ferro-ligas em formas primérias e semi-acabados,

Esse estudo analisara o setor desde as siderurgicas integradas, que desenvolvem todas a
fases da producdo do ferro e do aco, até aquelas empresas que desenvolvem apenas alguma das
fases desse processo. Néo seréo objeto do presente estudo as empresas com atividades relacionadas
aproducdo de tubos e a fundicdo devido a sua grande diversidade de processos industriais.

A andlise do setor siderurgico considerando o cédigo da CNAE de cada empresa deve ser
feita com algumas restricdes pois muitas dessas empresas apresentam codigos que ndo representam
as suas reais atividades. Como exemplo podemos citar que no subgrupo 27.1 deveriamos ter apenas
as 05 siderurgicas integradas existentes no Brasil mas o levantamento feito através da RAIS nos
mostra centenas de estabel ecimentos utilizando esse cddigo. Além disso os dados obtidos através da
RAIS apresentam algumas discordancias quando comparados com dados do CAGED e do SFIT.



1.2  Perfil do Setor
1.21 Numero de empresasetrabalhadores

Apesar da limitagdo citada anteriormente iniciamos o0 estudo do setor siderurgico pela
identificacdo das empresas com codigo da CNAE 27.11-1, 27.12-0, 27.21-9 e 27.22-7, de acordo
com as informagdes obtidas através da RAIS. Os dados fornecidos pelas empresas na RAIS fazem
referéncia aos seus estabelecimentos individualmente, portanto essa andlise inicial faz referéncia
aos estabelecimentos e ndo com as empresas. Encontramos um total de 360 estabel ecimentos sendo
gue muitos desses estabel ecimentos sdo filiais ou escritorios das empresas maiores, principa mente
aqueles com pequeno numero de empregados. A distribuicdo dos estabelecimentos por nimero de
empregados proprios e por CNAE é a seguinte:

NuUmer o de estabelecimentos do setor sider Urgico, segundo a CNAE
e a quantidade de empr egados proprios

n° de Classificacao Nacional de Atividades Econdmicas (CNAE)

empregados 27.11-1 27.12-0 27.21-9 27.22-7 271+ 27.2
> 5.000 3 0 0 0 3
3.001 —5.000 2 0 0 0 2
1.001 — 3.000 1 6 0 1 8
501 —1.000 0 5 0 3 8
301 -500 3 6 6 6 21
100 — 300 8 11 35 16 70
< 100 83 52 39 74 248
Fonte: RAIS

Esses 360 estabelecimentos contam com 73.684 empregados préprios distribuidos da
seguinte forma:

Numer o total de empregados proprios no setor
sider Urgico, segundo o tamanho dos estabelecimentos
tamanho do estabelecimento | n° total de empregados

(n° de empregados)
> 5.000 21.138
3.001 —5.000 6.983
1.001 — 3.000 10.700
501 —1.000 6.505
301 — 500 8.239
100 — 300 12.815
< 100 7.304

Fonte: RAIS

Apbs a andlise inicial considerando os estabel ecimentos, pudemos consolidar esses dados
identificando as principais empresas do setor siderirgico. As dezessete maiores empresas do setor
somam 52.238 empregados, aproximadamente 71% do total de empregados diretos no setor. Além
das cinco siderurgicas integradas (Companhia Siderurgica Nacional — CSN; Usinas Siderurgicas de
Minas Gerais — USIMINAS; Companhia Siderurgica Paulista — COSIPA; Companhia Siderurgica
de Tubardo — CST e A¢o Minas Gerais SSA — ACOMINAYS), destacam-se as empresas Acesita S.
A., Acos Villares S. A. e Gerdau S. A., esta Ultima com mais de 6.000 empregados em seus



estabelecimentos. Na tabela seguinte destacamos as empresas, 0 nimero de empregados no
estabel ecimento principal, 0 nimero de estabel ecimentos e o nimero total de empregados incluindo

todos os estabel ecimentos:

As dezessete maior es empresas do setor sider Ur gico,
segundo 0 numer o de empr egados proprios.
Empresa Cidadet UF |Empre N°de |Empre
gados? | Estabelec. | gados®

Companhia Siderargica Nacional Volta Redonda RJ 8.000 01| 8.000
CSN
Usinas Siderurgicas de Minas Gerais Ipatinga MG 7.647 04| 8.206
S A.
Companhia Siderurgica Paulista —|Cubatéo SP 5.491 03| 5.604
Cosipa
Companhia Siderurgica de Tubardo Serra ES 3.660 02| 3.799
CST
AcesitaS. A. Timoteo MG | 3.323 03| 3.481
Aco Minas Gerais S/A — Agominas Ouro Branco MG | 2900 03| 3.006
Acos Villares S. A. Pindamonhangaba [SP 1.547 03] 2.268
Gerdau S. A. Rio de Janeiro RJ 1.509 28| 6.883
Cia Siderurgica Belgo Mineira Jodo Monlevade MG | 1.388 10 3.094
RimaIndustria S. A. Bocaiuva MG 1.198 03] 2244
SiderurgicaBarraMansa S. A. BarraMansa RJ 1.043 10} 1.187
Metisa Metalurgica Timboense S. A. Timbo SC 978 01 978
VillaresMetais S. A. Sumaré SP 949 01 949
Gillette do Brasil Ltda Séo Paulo SP 671 01 671
Electro Aco Altona S. A. Blumenau SC 580 01 580
Rio Negro Comercio Industria Ago Guarulhos SP 512 02 553
S A.
Cia. Paulistade Ferro Ligas S80 Jodo del Rei MG 254 06 735

total de empregados 41.650 52.238
1 municipio do estabelecimento principal
2 n° de empregados préprios no estabel ecimento principal
3 n° total de trabalhadores proprios

Fonte: RAIS

N&o dispomos de dados oficiais sobre o nimero de trabalhadores terceirizados no setor
siderdrgico. No entanto, o Instituto Brasileiro de Siderurgia (IBS), entidade que representa as
maiores empresas do setor, informa em sua pagina na internet que o efetivo de terceiros em outubro



de 2001 era de 17.951 trabalhadores. Apesar do pequeno nimero de trabalhadores informado pelo
IBS, a mesma fonte cita que houve um aumento de 42,2% em relacdo a0 mesmo més de 2000
(12.624 trabalhadores). Esse aumento no nimero de trabal hadores terceirizados € corroborado pelas
inspecOes realizadas pelos auditores fiscais do MTE quando verificamos nimeros cada vez maiores
desses trabalhadores dentro das siderirgicas. No mesmo periodo o efetivo proprio do setor
siderurgico teve aumento de apenas 3,0%, passando de 52.702 em outubro de 2000 para 54.259 em
outubro de 2001, segundo informagdes obtidas na paginado IBS nainternet.

1.2.2 Distribuicdo Geografica

As dezessete maiores empresas do setor siderurgico estdo distribuidas em 05 estados
brasileiros (RJ, MG, SP, ES e SC), sendo que algumas dessas empresas mantém unidades em outros
estados, como demonstra o quadro anterior. Independentemente do nimero de empregados, a
maioria dos estabel ecimentos estdo localizados nas regides sudeste e sul do Brasil, principamente
nos estados de Minas Gerais e S&0 Paulo, conforme quadro a seguir:

Numero de estabelecimentos do setor siderurgico, por
UF, segundo quantidade de empregados proprios.
total > 100 emp. > 300 emp.
MG 127 62 16
SP 104 15 I
RJ 20 5 4
RS 15 4 2
PR 15 1 0
MT 13 1 1
ES 11 6 2
BA 8 3 3
GO 8 2 1
MA 8 6 2
PE 6 2 1
SC 5 2 2
PA 5 3 1
RO 5 0 0
CE 4 1 0
MS 2 1 0
AM 1 0 0
AC 1 0 0
DF 1 0 0
PB 1 0 0

Fonte: RAIS

Considerando o numero de trabalhadores diretos, 85% do total de trabalhadores do setor
siderdrgico estdo na regido sudeste e 93% nos estados de MG, SP, RJ, ES, RS, SC e MA. Além
desses também se destacam os estados da BA e PA com mais de 1.000 trabalhadores cada um,
conforme observamos no quadro a seguir:



N° de empregados diretos do setor

siderurgico, segundo UF.

MG 31.732
SP 14.126
RJ 11.540
ES 4.980
RS 2.621
SC 1.623
MA 1.606
BA 1.337
PA 1.036
GO 804
PE 662
MT 594
PR 465
CE 244
MS 158
RO 71
DF 28
AM 18
PB 18
AC 12

Fonte: RAIS

1.2.3 Producao brasileira

A producdo de ago bruto no Brasil, segundo dados obtidos nas péginas da internet do IBS e
do IISI (International Iron and Steel Institute), foi 2.214.100 t em abril de 2002, representando
71,6% da producdo latino-americana e 3,1% da producdo mundial. A producdo mundial
considerada foi a dos 64 paises associados ao 11Sl. A producéo brasileira foi a 92 maior entre esses
paises, ficando muito préxima da producgio da Itélia e da india conforme demonstra o quadro a
seguir:

Producéo de aco bruto entre 0s 64 paises associados
ao 1Sl no mésde abril de 2002
Classificagcdo Paises Producéo em
milharesde
toneladas

1 China 14.100

2 Japéo 8.768

3 Estados Unidos 7.451

4 Russia 4.626

5 Coréiado Sul 3.723

6 Alemanha 3.702

7 Ucrania 2.880

8 ltalia 2.223

9 Brasi 2.214

10 india 2.200

Fonte: 11SI



1.2.4 [ndicesde Acidentesdo Trabalho e Doencas Ocupacionais

Os dados atualmente disponiveis com relacdo aos acidentes de trabalho e doencas
ocupacionais no setor siderargico, obtidos junto ao Ministério da Previdéncia e Assisténcia Social —
MPAS, referem-se exclusivamente aos trabalhadores diretos do setor. 1sso ocorre porque as
estatisticas baseadas na emissdo de Comunicacdo de Acidentes do Trabalho (CAT) consideram o
codigo da CNAE da empresa contratante do trabalhador e ndo o codigo do estabelecimento
associado ao acidente ou a doenca do trabalho. As empresas subcontratadas, em geral, tém codigo
da CNAE diferente das empresas principais, sendo que muitas apresentam os codigos da industria
da construgéo.

Considerando que muitas das atividades com maiores risco sdo executadas por empresas
terceirizadas, é fundamental que se conhega a incidéncia e a gravidade dos acidentes e doencas
ocupacionais entre as empresas tercerizadas para uma real avaliagdo do setor siderirgico quanto a
seguranca e salide dos trabal hadores.

De acordo com 0 MPAS os acidentes do trabalho registrados pelo setor siderargico entre
1998 e 2000 foram:

Quantidade de acidentes do trabalho registrados, por motivo, segundo a
Classificacao Nacional de Atividades Econdmicas (CNAE) - 1998/2000

CNAE Total Tipico Trajeto Doenca do Trabalho

1998 | 1999 | 2000 | 1998 | 1999 | 2000 | 1998 | 1999 | 2000 | 1998 | 1999 | 2000

2711 545/ 511 412 416 326 328 94 58 44 35 127 40

2712 | 1.008 835 548 916| 769 469 32 32 22 60 34 57

2721 451 348| 385 405 324 362 15 17 19 31 7 4

2722 707) 629 476/ 613 576 436 34 27 18 60 26 22

2711 2323] 1821 2350| 1995 1595 175 134, 103 186 194 123

Fonte: MPAS

Esses nimeros sugerem uma reducdo no nimero de acidentes do trabal ho tipicos registrados
entre 1998 e 2000 na ordem de 32% e no numero de doencgas ocupacionais de 34%. Entretanto
devemos ter em mente que um grande nimero de postos de trabalho do setor sidertrgico vem sendo
terceirizados, principamente aqueles associados aos principais riscos ocupacionais, conforme
citado anteriormente. Essa medida transfere trabalhadores e eventuais acidentes e doencas
ocupacionais do setor siderurgico para outros setores econdémicos nas estatisticas oficiais.

Outra fonte para a andlise dos acidentes do trabalho no setor é o Sistema Federal de Inspecéo
do Trabalho — SFIT, utilizado pelos Auditores Fiscais do Trabalho para a incluséo de relatorios
sobre as inspecdes realizadas. A partir de 2001 o Departamento de Seguranca e Salde no Trabalho
— DSST/SIT/IMTE acrescentou ao SFIT instrumentos necessarios para a inclusdo de dados sobre
investigagcdo de acidentes do trabalho graves ou fatais.

Desde aimplantacdo do sistema em julho de 2001 até abril de 2002 foram investigados 417
acidentes do trabalho. Esses acidentes atingiram 504 trabalhadores, sendo 276 casos fatais e 228
classificados como graves ndo fatais. Nesse sistema séo contabilizados os trabalhadores préprios e




de empresas contratadas. Desses 504 trabalhadores, 20 (3,97%) eram do setor siderdrgico, conforme

quadro abaixo:

NuUmero detrabalhador es que sofreram acidentes fatais e graves nao fatais investigados

pelo MTE entrejulho/2001 e abril/2002, segundo CNAE

AT néo fatais % AT fatais % Total %

CNAE

27.11-1 06 2,63 03 1,09 09 1,78

27.12-0 04 1,75 01 0,36 05 0,99

27.21-9 01 0,44 01 0,36 02 0,40

27.22-7 0 04 1,45 04 0,79
271+ 27.2 11 4,82 09 3,26 20 3,97

Todos os CNAE 228 276 504

Fonte: SFIT/SITTMTE

Segundo a mesma fonte, dos 504 trabal hadores acidentados, 78 (15,48%) eram de empresas
contratadas. Entre os 276 trabalhadores vitimas de acidentes fatais, 49 (17,75%) eram de

contratadas.




2 PROCESSO INDUSTRIAL

2.1  Sumario do processo sider urgico de obtencao de aco

Dos processos siderurgicos de obtencdo de ago os principais sGo 0s que partem do minério
de ferro por reducdo em alto forno a ferro gusa e prosteriormente conversdo em ago, processo
integrado, e 0s que, ndo realizando a etapa de reducdo, partem de sucatas ou gusa que sdo fundidas
convertidas em aco como no processo integrado. Destes, o mais utilizado em larga escala € o
processo siderurgico integrado, que além da producéo de gusa em ato forno envolve etapas
suplementares de producdo de coque, agente redutor, e tratamento do minério de ferro,
normalmente por sinterizacdo. Alternativamente ao coque algumas siderdrgicas utilizam o carvéao
vegetal como agente redutor. Assim como em unidades ndo integradas produz-se o gusa,
comercializado como matéria prima para producéo de aco.

2.2  Sinterizacdo

A sinterizacao € o tratamento normamente utilizado para uniformizar a geometria e
consegiientemente o0 processo de reducéo dos oxidos de ferro, constituido em sua maior parte por
Fe,O3 e FesO4 (hematita e magnetita respectivamente), ao gusa, liga constituida de ferro e carbono.
Na sinterizacdo o minério, contendo 60-70% de Oxidos de ferro e demais impurezas como silica e
alumina, é moido e granulado com carvao finamente dividido. Os granul os sdo aguecidos ocorrendo
a fusdo e a aglomeracdo do material formando pequenas esferas rigidas e uniformes, que
proporcionam um facil escoamento e a rigidez necessaria para a sua utilizagdo no alto forno, além
de maior porosidade da carga, melhorando o desempenho da reducéo.

Devido ao processamento de material particulado contendo silica, aém do manuseio de
carvao, esta etapa apresenta como principal risco a geragéo de poeiras de minério de ferro e silica,
além do calor gerado pelo aguecimento e o ruido dos transportadores e moinhos.

2.3  Coqueificacéo

O coque é afonte de material redutor e geradora de energia do processo siderdrgico, além de
apresentar a resisténcia e porosidade necessérias para a sua utilizacdo no alto forno, o que quase
impossibilita a sua substituicdo por outras fontes, como o carvao mineral. E importante lembrar, que
malgrado o seu alto teor de cinzas o carvao vegetal vem sendo utilizado com sucesso no processo
de reducdo em alto forno n’algumas siderurgicas. O coque € obtido por carbonizagéo do carvéo em
fornos-fenda na auséncia de oxigénio, neste processo ha a transformacéo do carvao num material
poroso e resistente e a eliminagédo dos voléteis organicos contidos neste, aumentando a eficiéncia e
produtividade da reducdo no alto forno.

Na coqueificacdo o carvao é carregado em baterias, compostas de fornos retangul ares estreitos
e profundos que permitem uma regularidade de agquecimento da carga, haja vista a transformagéo
termoplastica de amolecimento e ressolidificacdo por que passa o carvao durante a coqueificacéo
dificultando a transferéncia de calor e massa neste processamento. Conforme a carga é aquecida €
desprendida uma mistura de gases contendo amdnia, monoxido e dioxido de carbono, hidrogénio e
compostos de enxofre, além de compostos organicos sob a forma de vapor, principamente
aromaticos. O processo de coqueificacdo termina com o aguecimento da carga a proximadamente
1100°C, o que leva de 15 a 25 horas de processamento. Apos 0 que, as portas do forno sdo abertas e
o operador da desenfornadeira posiciona-a empurrando o coque incandescente para fora do forno e
para dentro do carro de extingdo de coque. No carro de extingdo o coque € transportado para o
resfriamento, normal mente realizado com &gua, gerando grande quantidade de vapor d’ agua.



O coque assim obtido contém carbono, umidade e cinzas, materiais ndo volateis em sua maior
parte compostos inorganicos. Quanto maior o teor de carbono mais eficientes o aproveitamento
térmico e o processo de reducdo, a &gua presente leva a formagdo de pequenas quantidades de
monoxido de carbono, agente redutor, e hidrogénio, ja as cinzas normamente interferem
negativamente no processamento no alto forno, pois aumentam a quantidade de escoria, removendo
calor, e, quando contém compostos de enxofre, interferindo na qualidade do aco.

Cada carga de forno-fenda, com 8m de altura, 15m de comprimento e 60cm de largura,
consite de aproximadamente 20ton de carvéo, que geram em torno de 25% de volateis. Composto
principamente por gases como CO, CO;,, H,S, SO, NH3 e Hy, 0s voléteis apresentam vapores
organicos contidos no carvao ou de decomposicdo desta matéria organica, como benzeno, tolueno,
naftaleno, antraceno e cresois. Esta mistura de gases e vapores é removida pelo topo das baterias e
enviada para o processameto de subprodutos, onde a ambnia, os compostos de enxofre e 0s vapores
organicos séo removidos, restando o gas de coqueria, importante fonte energética, devido ao seu
alto poder calorifico, 4.200kcal/Nm?>.

Um dos riscos associados a esta etaspa do processo sidertrgico diz respeito ao manuseio de
carvao e principamente material particulado, gerado na carga e descarga das baterias. A alta
temperatura, principalmente na parte superior das baterias deve ser avaliada, assim como no vapor
gerado durante o resfriamento do coque. Embora os demais riscos fisicos, incluindo o ruido, devam
ser considerados, 0s agentes quimicos sd0 a principal clase de risco deste processamento. Os
volateis gerados durante o enfornamento e desenfornamento ou mesmo devido a problemas no
fechamento das portas das baterias sGo uma fonte de compostos organi cos aromaticos, muitos deles
mi el otdxicos e cancerigenos, como o benzeno, pirenos e piridinas. Os riscos quimicos acompanham
todo o processamento dos gases de coqueria, que iniciam com 0 aproveitamento de subprodutos e a
sua utilizacdo como fonte energatica no aquecimento das baterias ou em demais etapas do processo
siderdrgico.

24  Processamento do gas de coqueria

O gés de coqueria sai das baterias a uma temperatura elevada (600-700°C), sugado por
exaustores sobem pelo tubo ascensdo ao duto coletor principal, onde entram em contato com o licor
amoniacal, quando condensa a maior parte do acatrdo, e sdo enviados para os resfriadores
primarios. Nos resfriadores primarios os gases sdo resfriados a temperartura pouco acima da
ambiente, quando 95% do alcatrdo ja esta condensado, assim como a agua amoniacal removida. A
pressurizacdo do gas e passagem por precipitadores eletrostaticos retirara o restante do alcatréo,
sendo conduzido o gas para os resfriadores secundarios onde sdo separadas a fragdo contendo
naftaleno e os Oleos leves, contendo mistura de BTX. A amdnia contida nos licores amoniacais €
recuperada assim como o enxofre é removido antes de encaminhado o gas de coqueria para
utilizacdo como fonte energética.

Para cada tonelada de carvéao obtem-se 25-30kg de alcatréo que é destilado, sendo removidas
algumas fracbes, que podem alterar em funcdo do processo e carvao utilizados. As fragbes
normalmente separadas sdo : Oleos leves 3%, agua 8%, Oleo médio ou carbolico 16%, Oleo
naftalénico 7%, 6leo antracénicol5% e piche 50%.

Cada tonelada de carvéo gera, além do alcatrdo, 12kg de 0Oleos leves, kg de amébnia, kg de
enxofre e 170kg de gas de cogueria. O gés de coqueria, com poder calorifico superior a
4.000kcal/Nm? apresenta a seguinte composi G20 tipica:



Composicao per centual tipica de gas de coqueria apds a remocado de subprodutos

Mondxido de carbono 5,8-6,8
Dioxido de carbono 1522
Metano 27,2-29,2
Etano 1,3-2,8
Hidrogénio 56-57%
Nitrogénio 1,0-4,6%

25 Altoforno

O alto forno é o coracdo do processo siderurgico, este é carregado pela parte superior por
correias transportadoras com minério de ferro sinterizado, coque e fundentes, que num sentido
descendente vao sendo submetidos ao aquecimento e reducéo pelas correntes ascendentes de gases
redutores, culminando com a descarga pelo fundo de gusa e escéria fundidas e exaustdo pela parte
superior dos gases de ato forno. Também por bicos injetores, ventaneiras, € soprado pelo fundo
parte do oxigénio necessério para a geragcdo do calor do processo e iniciar a reducéo, pois o agente
redutor € o monoxido de carbono formado pela reacéo exotérmica do coque com o ar.

O coque € o responsavel pela geracéo de energia e formagdo do monoxido de carbono, que € 0
principal agente redutor. A formagdo do monoxido de carbono ocorre na parte inferior do alto forno
atemperaturas superiores a 1500°C, que devido a exotermia da reagdo podem atingir até 2200°C. O
coque descende por todo o ato forno como um material solido e praticamente sem sofrer alteracéo,
exceto a perda de umidade, devendo para tal ter propriedades como porosidade e resisténcia
necessdrias para que deixe ascender as correntes de gases redutores e permitam o fluxo descendente
de gusa e escéria fundidas, além de resistir a carga de todo a coluna de material do alto forno. Essas
propriedaces fisicas inexistem no carvéo mineral, além do que este, devido aos volateis presentes,
iniciaria um processo de oxidacdo e reducéo antes de atingir a parte inferior do alto forno.

O minério de ferro, constituido em sua maior parte por oxidos de ferro além de impurezas
como silica e aumina, num fluxo descendente no ato forno encontra a corrente ascendente de
monoxido de carbono e numa reacdo em fase sdlida, denominada de reacédo de Boudouard, a
temperatura inferior a 1000°C transforma-se em FeO (6xido de ferro I1) formando diéxido de
carbono. Essa reacéo, também chamada de reducéo indireta, ocorre na parte superior e intermediéria
do ato forno, denominada chaminé.

Na parte mais larga ou rampa do ato forno, que tem uma geometria semelhante a um sino,
numa regido denominada zona coesiva, ocorre a fusdo do 6xido de ferro e da escéria (impurezas do
minério mais fundentes), e a sua reacd com o carbono do coque a uma temperatura superior a
1200°C, denominada reducdo direta, formando mondxido de carbono que adiciona-se a corrente
ascendente vinda do fundo do alto forno. O gusa e a escoria escoam para a camada inferior,
composta de coque solido, e descem para o coracdo do alto forno, onde ambos os materiais séo
retirados em batelada e separados na linha de corrida fora do alto forno.

Os fundentes adicionados a carga do ato forno tém a fungdo de proporcionar a formagédo de
uma escoria fundida numa estreita faixa de temperatura, de fécil escoamento na temperatura de
fuso do gusa e que fique sobrenadando a este. A escoria formada é um composto ternério formado
por silica, dlumina e 6xido de célcio cuja funcdo principal € remover os componentes ndo volateis
da carga do ato forno. A selecdo e proporcdo de material fundente é estabelecida em funcdo da
composicao do minério utilizado e das cinzas presentes no coque apds a carbonizagdo do carvao,
normal mente utiliza-se éxido de calcio, 6xido de magnésio e dlumina. Alternativamente ao Oxido de
calcio pode-se usar carbonato de calcio, que converte-se naquele durante o aguecimento dentro do



alto forno, liberando dioxido de carbono. Na composi¢cdo da escoria também deve ser avaiado o
grau de corrosividade desta aos refratarios do alto forno, escéria com elevada acainidade. A
escoria formada apOs ser separada do gusa é resfriada e pulverizada, sendo aproveitada pelas
industrias cimenteiras.

O gusa € produzido nesta etapa, este é descarregado em carros torpedo, vagdes tanque com
este formato, que transfere-no para a etapa de conversdo em aco carbono na aciaria, ou, quando
necessario, para a comercializagéo deste como produto final. Para cada tonelada de gusa contendo
aproximadamente 3,8-4,5% de carbono e aproximadamente 270kg de escéria é necess&ria a
seguinte carga:

Cargatipica paraa producao de 1.000 kg de gusa contendo 3,8-4,5% de C

Minério de ferro sinterizado ¢/ 65% Fe 914 kg
Escoriade aciaria 26 kg
Coque 460 kg
Fundente 330 kg
Umidade total na carga 66kg
Ar 1.500 kg

Alternativamente a escoria de aciaria empregada na carga pode ser reciclada na etapa de
conversao e ndo no ato forno. Além do gusa e da escoria é gerado o gas de alto forno, que por sua
temperatura (180-250°C) e seu conteido de monéxido de carbono e hidrogénio € utilizado como
fonte de geracdo de energia, apos a separacdo do enxofre, que acompanha a carga de materiais
como impureza. O hidrogénio é gerado pela conversdo da umidade presente na carga em monoxido
de carbono e hidrogénio quando em contato com o coque. O gés de alto forno, apds remocéo de
enxofre, pode ser reunido ao gas de coqueria, apds remocao de subprodutos, que restou, sendo
utilizado como fonte de geracdo de energia. Para cada 1.000kg de gusa produzido gera-se
aproximadamente 2.188kg de gas de ato forno ou 1.600 m3 com uma composi¢ao tipica para a
carga exemplificada assim estimada :

Estimativa de composicéo para o gasde alto forno nalinha de saida

Mondxido de carbono 18%
Dioxido de carbono 22%
Hidrogénio 2%

Nitrogénio 50%

Os riscos existentes na operagcdo do alto forno sGo como suas operagdes, 0s mais variados.
Riscos fisicos como radiagcdes ndo ionizantes, principalmente na operacdo dos queimadores e saida
de gusa, aém da temperatura e do ruido ensurdecedor das ventaneiras. O monoxido de carbono
presente em todas as correntes de gases de dentro e exauridas do ato forno € um risco quimico que
deve ser constantemente monitorado, assim como, em menor quantidade, gases contendo enxofre,
mas gue sdo muito mais toxicos. Apos a mistura do gas de alto forno com o de coqueria este passa a
conter em pequena quantidade compostos arométicos, inclusive benzeno. Nao obstante € importante
ressaltar os riscos provenientes de operagdes de manutencdo externa ou interna no alto forno, como
troca de refratarios, que aém de envolverem trabalhos em ambiente confinado expde os
trabalhadores a poeira desses materiais. O mesmo deve ser dito da poeira da escoria de ato forno,
gue contém dentre outros €lementos silica, alumina e 6xido de célcio.



26  Producadodeaco

A producdo de aco depende da disponibiliddae de matérias primas como ferro gusa ou
sucatas, podendo ser feita por trés métodos diferentes : pela oxidagdo de impurezas utilizando éxido
de ferro como oxidante, pela oxidagcdo com oxigénio ou ar ou ainda pela fusdo de materiais
contendo ferro, como sucatas, em fornos el étricos. Durante a producdo de aco as impurezas contidas
na carga, como carbono, silicio e fosforo, sao oxidadas, por ter maior afinidade com o oxigénio do
gue o ferro, ocorrendo subseqiientemente a reducdo do Oxido de ferro restante, a Unica excegéo a
este método € o processo que utiliza fornos elétricos. Os dois agentes oxidantes utilizados sdo o ar e
0 Oxido deferro.

O método que utiliza ar € o processo Bressemer, e 0 equipamento € projetado para obter-se
uma boa penetragcdo do ar através de um pequeno volume de massa. Quando o Oxido de ferro é o
agente temos 0 processo Siemens-Martin, cujo equipamento € projetado para dar o maximo de
contato entre o 6xido de ferro contido na escéria sobrenadante e o metal fundido, dai ser o banho
de uma grande superficie e bastante raso. Nao esquecer que em ambos 0s processos todos os dois
agentes participam da conversdo, sendo os mesmos classificados em fungcdo do agente
preponderante. Tanto 0 processo Bressemer como o Siemens-Martin podem ter variantes acida ou
basica, se congtituido somente da oxidacdo ou desta na presenca de agentes bésicos como o éxido
de célcio. O reducéo por conversores elétricos utilizam processo de inducdo ou fornos a arco
voltaico, que promove afusdo da carga.

O processo Siemens-Martin estéd em desuso, respondendo por menos de 10% da producdo de
aco atuamente, embora tenha sido largamente utilizado até a década de 60, principalmente pela
grande flexibilidade que apresentava na composi¢cao da carga, propor¢do de gusa e sucata. Do
processo Bressemer, cuja primeira derivacdo € o processo Bressemer basico ou processo Thomas,
surgiram outras variagdes, como a utilizacdo da injecdo de oxigénio por uma lanca pelo topo da
carga em substituicdo ao ar pelo fundo. Dos conversores a oxigénio temos como principais 0s
conversores LD (Linz-Donawitz), e mais modernamente 0s processos que envolvem a admissao do
oxigénio por ventaneiras no fundo do conversor OBM (Oxygen-blowing technique).

2.6.1 Processo Siemens-Martin

O aco por este processo € obtido pela conversdo das impurezas contidas na carga, tais como
carbono, silicio, fésforo etc, que sdo oxidadas e difundidas na escoria ou na fase gasosa do forno.
Possui trés fases distintas : fusdo, refino e desoxidacéo. O forno, carregado com calcario, minério de
ferro e sucata, € aguecido, fundindo a mistura, quando é adicionado o gusa fundido, ocorrendo a
decomposicdo do calcéario. O refino ocorre pela oxidacdo das impurezas pelo oxigénio presente no
minério carregado, reduzindo o teor de C abaixo de 0,5%. A desoxidagdo compreende a eliminagdo
do oxigénio presente na carga apos o refino pela adicdo de ferro-manganés ou ferro-silicio. Este
processo € de operacdo complicada e demorada, embora permita uma grande variagdo na proporgao
de sucata, minério e gusa ha carga.

2.6.2 Processo Bressemer

Em principio a operagéo do conversor consiste na injecdo de ar sob pressdo através do banho
de gusa liguido, combinando-se o0 oxigénio com o ferro, que, por suavez, combina-se com o silicio,
0 manganés e o carbono; eliminando essas impurezas, sgja sob a forma de escoria ou de gas
(monoxido de carbono). N&o se presta para cargas com alto teor de fésforo ou para a obtencéo de
acos com baixo teor deste contaminante.



O conversor consiste numa carcaga de ago de formato cilindrico e dotado de fundo destacavel,
contendo ventaneiras de refratario. A carcaca se apoia sobre munhoneiras para permitir a rotacdo do
vaso, sendo uma delas oca, por onde passa o fluxo de ar que é conduzido ao fundo do conversor.

A operagdo do conversor consiste no seu carregamento na posicdo vertical com minério e
carepas de aco, apds 0 que € basculado até a posicdo horizontal, quando € carregado com gusa
fundido, ndo obstruindo as ventaneiras no fundo do conversor. O ar € soprado pelas ventaneiras e
bascul a-se o conversor, carregando mais sucata, retornando este a posi¢ao vertical.

Inicialmente ocorre a conversdo do silicio, a seguir a descarbonizagdo, formando monoxido
de carbono e finalmente a chama luminosa na superficie do conversor desaparece e surge uma
fumaca vermelha de Oxido de ferro, apds 0 que o conversor é basculado para a panela de
vazamento, o ar desligado e a escoria separada. O ferro-manganés é adicionado na panela durante o
vazamento do aco, que € transportada para o lingotamento; sendo vertida a escoria para a cagamba
de escoria, que € enviada para recuperacdo, remocdo do aco remanescente e utilizagcdo do residio
como agregado asfaltico, em substituicdo a brita.

Assim como todos 0s processos pneuméati cos este processo tem a vantagem de ser mais répido
0 ciclo de producéo do gque o processo SM, com ciclo de operacdo de 30 a45min. e de Shoras para
0 SM. Outra caracteristica € o de permitir a utilizagdo do monodxido de carbono formado como fonte
de calor, permitindo economia de combustivel.

2.6.3 Processo Thomas

Para a utilizac8o deste processo 0 gusa deve conter um baixo teor de silicio e enxofre, pois
aquele atacaria os refraté&rios do conversor e este ndo seria adequadamente removido no
processamento, respectivamente. Além do gusa liquido, o conversor € carregado com sucata e oxido
de calcio num procedimento semelhante ao anterior. O processo pode ser dividido em trés etapas : a
primeira correspondente a queima do silicio e do manganés, posteriormente a descarbonizacéo e
formacdo de CO e finadmente a desfosforacéo. Esta ultima obtida pela adi¢céo de éxido de cdcio a
carga, 0 que permite a utilizacdo de gusa com teores mais elevados de fosforo do que o processo
Bressemer.

Tanto o processo Bressemer quanto o Thomas utilizam o ar como agente oxidante principal, o
gue aumenta a tendéncia ao envelhecimento do aco e a sensibilidade ao estiramento, devido a
presenca de teores de nitrogénio entre 0,01 e 0,015% no produto final, superiores ao processo SM.

2.6.4 Conversores com sopragem de oxigénio

Nestes equipamentos sopra-se oxigénio sobre a superficie da massa ou, mais recentemente,
pelo fundo do conversor em substituicdo ao ar. No primeiro caso utilizase uma lanca de aco
resfriada a uma distancia entre 30cm e 1m da superficie fundida. As temperaturas de reacéo nestes
conversores s80 mais elevadas que nos conversores comuns, na zona de impacto do ar com o metal
liquido atingem 2.500-3.000°C, ocasionando a agitacdo da mistura, devido a diferencas de
temperatura entre a superficie e o fundo. A eficiéncia térmica do processo € muito superior aos
anteriores, pois ndo ha carga de nitrogénio, que roubaria calor da mistura, podendo ser usado
qualquer tipo de gusa e repercutindo positivamente na qualidade do aco.

NoOs processos com sopragem de oxigénio o carbono é eliminado rapidamente formando
monoxido de carbono, assim como o fasforo, chegando-se facilmente em teores inferiores a 0,015%
com cargas contendo 0,25% deste contaminante, 0 mesmo ocorrendo com o enxofre. Os teores de
nitrogénio do aco sdo inferiores a 0,002%, menores inclusive que no processo SM.



A operacdo dos conversores com injecdo de oxigénio por sobre a carga é semelhante ao de
conversores Bressemer. O conversor € inclinado e é carregada a sucata e o gusa liquido, a seguir €
colocado em posicdo vertical e a lanca introduzida até a altura desgada, enquanto abre-se
simultaneamente a valvula de oxigénio. Apos aignicao, que se da em poucos segundos, adiciona-se
o0 Oxido de célcio, forma-se a chama de mondxido de carbono, que arrefece quando os teores de C
na massa sdo inferiores a 0,04%. Terminado o sopro de oxigénio o conversor é colocado na vertical,
guando mede-se a temperatura do meio e vaza-se a escoria na panela pelo bico do conversor ou
vaza-se 0 aco pelo furo de corrida durante o basculamento, retirando a escoria posteriormente.

Devido a elevada temperatura na area de impacto do jato de oxigénio com a superficie do
banho, certa quantidade de ferro tranforma-se em fumos metalicos sendo arrastado pelo mondxido
de carbono. Essa mistura de fumos e gases deve primeiramente ser resfriada e submetida ao
despoeiramento para remocdo dos fumos metdlicos por precipitagdo eletrostatica ou processo
umido.

2.6.5 Conversor OLP

Consiste no processo anterior em que 0 Oxido de céalcio é carregado juntamente com o
oxigénio sob aforma de pd. Ocorrendo uma primeira etapa de reducéo dréstica do teor de fosforo e
parcial do carbono, atingindo concentracfes de 0,2% e 1,0% respectivamente. Retira-se a escoria
formada e continua-se a soprar oxigénio e o restante do Oxido de célcio, carregando minério de
ferro ereduzindo o teor de C ede P.

2.6.6 Conversor LD eLD-AC

Carrega-se todo 0 gusa, amaior parte da sucata e o 0xido de calcio, sopra-se oxigénio, sopra-
se oxigénio com &xido de célcio, retira-se a escoria e adiciona-se a sucata restante e continua a
soprar oxigénio com 6xido de calcio, vaza 0 conversor.

2.6.7 Processorotor eprocesso Kaldo

Em ambos o conversor € um forno cilindrico rotativo com aberturas nas duas extremidades,
para a entrada da lanca de oxigénio por um lado e para saida de gases e vazamento do outro. O
forno pode ser inclinado para ambos os lados para o vazamento do produto final.

2.6.8 Processo OBM (oxygen-blowing technique)

Consite numa modificagdo do processo Bressemer em que 0 oxigénio € soprado pelo fundo,
promovendo maior uniformidade da massa, melhor pureza do produto final e menor ciclo de
producdo. Alternativamente tem-se empregado a carga de ar pelo fundo do conversor e de oxigénio
pela lanca sobre a superficie, como nos conversores LD. Tem-se conseguido acos de excelente
qualidade com teores de contaminantes de 0,006% C, 0,03% Mn, 0,02% P, 0,02% S, 0,003% N e
0,08% O.

2.6.9 Fornoseétricos

Nestes o calor ndo é obtido pela combustdo de compostos contendo oxigénio, mas da energia
elétrica. Os processos que utilizam fornos elétricos podem ser divididos em Fornos a arco indireto,
Fornos a arco direto, Fornos a arco com aguecimento por resisténcia e Fornos de inducdo, além dos
Fornos de plasma.



Nos fornos a arco indireto o calor é transmitido ao meio por irradiacdo, gerado pelo arco de
dois ou trés eletrodos, os eletrodos fundem a carga mas ndo mergulham nesta. O processo é estavel
mas apresenta um elevado consumo energetico.

Nos fornos a arco direto 0 arco voltaico se faz entre um dos eletrodos e o0 material carregado,
o qual deve necessariamente ser condutor de eletricidade. A transmissdo de calor é feita diretamente
acarga.

Nos fornos a arco com aguecimento por resiténcia o arco se faz no interior do materia
carregado ainda néo fundido. Resulta um fluxo de corrente através da carga, por cima da camada de
metal liquido. Este tipo de forno se presta para reacfes de escoria para a redugdo de minérios, €
denominado forno elétrico de reducéo.

Os fornos de inducéo podem ser de baixa ou alta freqiiéncia, sendo o calor gerado no interior
da carga pela resisténcia a passagem da corrente induzida pelo campo magnético de uma bobina na
qual passa uma corrente aternativa.

Finalmente os fornos a plasma, cuja energia € suprida por um plasma de argénio no arco
glétrico, que atinge temperaturas de 3.000-5.000°C, ndo possui e€letrodos de grafite e
consequentemente ndo ha aformacéo de gases de decomposi¢éo dos el etrodos.

Os fornos sdo compostos pelo vaso, a abdbada e os eletrodos. Os eletrodos de grafite
penetram pela parte superior do forno ou abdbada e sdo movimentados verticalmente. Como 0s
demais fornos a arco, a operacéo compreende o carregamento deste com sucata e fundentes, a fuséo
pelo aquecimento da carga, fervura, retirada da escoria, refino e vazamento. Na carga € utilizada o
oxido de célcio e uma mistura de sucata pouco oxidada com sucata muito oxidada ou com teor de
fosforo elevado, pode-se carregar pequena quantidade de minério ou carepa de laminacdo e fluorita,
como fundente. Antes de iniciar o carregamento da sucata deve ser feita uma rigorosa inspecdo para
separar materiais que possam prejudicar 0 processamento, como materiais radioativos, bélicos,
amortecedores etc.

Apés a carga € recolocada a abobada e baixam-se os eletrodos, ligando-se 0 arco quando
acrescenta-se pequena quantidade de oxigénio para acelerar a fusdo. Os eletrodos fundem a carga
progressivamente de cima para baixo, a0 passo em que a voltagem é aumentada, descendo os
eletrodos até proximo a carga.

Na fervura, que ocorre devido a reacdo de fosforo, nitrogénio e outras impurezas com 0
oxigénio presente nos Oxidos da sucata, ocorre a remogao dos contaminantes da carga, ocorrendo
também a dissolucdo de oxigénio no meio. Retira-se a primeira escoria.

O oxigénio dissolvido é removido no refino assim como o0s Oxidos que ndo passaram para a
escoria, sendo necessario nesta etapa ter uma escoria redutora. Adiciona-se coque de petréleo ou
mesmo eletrodos moidos, que combina-se com o éxido de célcio e com a fluorita formando uma
escoria branca, para a producdo de acos com baixo teor de carbono, ou uma escéria de carbureto,
fortemente redutora. Gradualmente a temperatura do forno vai sendo elevada ocorrendo a
desoxidacao.

Apbs a desoxidacdo o forno e vazado, pela desobstrucdo do canal com uma langa de oxigénio,
separada a escoria, basculado o ago fundido para o forno panela e removida a escoria. No forno
panela é realizado um ajuste na composi¢do da liga desejada e encaminhado para o lingotamento.



O funcionamento dos fornos de induc&o difere-se dos fornos a arco pelo processo de geragéo
de energia para o augecimento da massa. Nestes o calor € gerado no interior do meio reacional pela
passagem numa bobina de uma corrente alternada de alta voltagem, que faz circular no banho
metalico uma corrente induzida de menor voltagem, mas maior intensidade. O equipamento
apresenta uma calha de fusdo em forma de U por onde o material fundido circula por uma pequena
secdo e um grande comprimento, apresentando uma grande resisténcia a passagem da corrente
elétrica e , conseqlentemente, agquecendo 0 meio. Assim, como principais caracteristicas destes
fornos séo : o cadinho em forma de calha(forma um U), a necessidade de carregamento de material
fundido, ou pelo menos a obrigacéo de deixar uma poca de metal liquido apds o vazamento.

Em contraposi¢do ao citado forno de inducéo a baixa freqiéncia foi desenvolvido o forno de
inducdo de ata freqiéncia, que ndo necessita de uma poca de material liquido para o seu
funcionamento.

2.7  Riscos ocupacionais no refino de ago

Assim como 0s processos de reducdo a producéo de ago apresenta uma grande gama de riscos
fisicos, como o calor e o ruido gerado pelos sopradores ou pelo arco voltaico, atingindo facilmente
niveis acima de 105dB(A). Como riscos quimicos o CO e os fumos metdlicos, cuja exposicdo e
muito maior nesta etapa do processamento. A poeira de refratarios constitui outros risco nesta etapa,
proveniente da recuperacdo de panelas e conversores, que apds algumas dezenas de corridas devem
ter seus refratérios reparados.



3 ORIENTACOES PARA INSPECAO

3.1 Introducéo

A atividade de siderurgia inclui uma grande variedade de processos industriais. Observamos
essa variagao de processos quando comparamos empresas distintas ou mesmo quando analisamos
uma unica planta industrial, o que confere a siderurgia a caracteristica de concentrar em espacos
relativamente pequenos os mais diversos riscos ("hazards') quimicos e fisicos, p. e. benzeno na
coqueria e temperaturas elevadas no alto forno; fatores ergonémicos, p. e. inadequacéo de postos de
trabalho; e atividades associadas a risco de acidentes, p. e. transporte ferrovi&rio e utilizacdo de
ponte rolante. Alguns desses riscos estdo presentes em todas as siderurgicas, outros séo encontrados
apenas em algumas delas. Citamos como exemplo o benzeno. Esse produto quimico, que representa
uma ameaca aos trabalhadores por ser cancerigeno, assume importancia nas siderurgicas integradas
pois estas produzem grandes quantidades de benzeno durante a coqueificacdo do carvdo que é
utilizado nos altos-fornos. Esse risco inexiste nas siderurgicas que utilizam forno a arco elétrico ou
0 carvao vegetal em substituicdo ao coque.

Considerando a diversidade de atividades, processos industriais e riscos existentes, a
realizacéo de uma inspecdo por Auditores Fiscais do Trabalho (AFT) em uma industria siderurgica
deve ser baseada nos principios de auditoria fiscal. A atencdo a um dos riscos isoladamente ou a
verificagdo do cumprimento pelas empresas de itens da legislacdo sobre seguranca e salde no
trabalho, como por exemplo, das Normas Regulamentadoras, ndo devem ser utilizados como os
principais instrumentos para a inspecdo de uma siderdrgica. Sempre que possivel as siderurgicas
devem ser inspecionadas por equipes de AFT, os quais devem solicitar, quando necessario, 0 apoio
de outros oOrgéos, entidades ou ingtituicdes, como Ministério Publico, FUNDACENTRO,
Secretarias de Salde e INSS. No caso de inspecdo que possa envolver a exposicao ocupacional ao
benzeno em uma siderdrgica integrada, os AFT devem contatar a Comissdo Nacional Permanente
do Benzeno (CNPBz) ou a Comissao Regional, caso exista, paraintegrar suas agoes.

As inspecdes nas siderurgicas devem ser registradas através de relatorios para permitir um
histérico das acbes desenvolvidas. Esses historicos devem ser elaborados visando a continuidade
das inspecBes pelo MTE, assim como para fornecer subsidios, em caso de solicitacdo, para a
CNPBz ou para as Comissdes Regionais e Estaduais do Benzeno.

3.2 Sistemade Gestao de Risco (SGR)

A andlise do Sistema de Gestdo de Riscos (SGR) implementado pela empresa é o ponto de
partida para ainspecdo de uma industria siderdrgica. Alguns pontos bésicos devem ser identificados
na analise do SGR de uma empresa, entre 0s quais destacamos.

* comprometimento da alta diregéo;
» participagdo dos trabalhadores na el aboragéo, implementacéo e control e dos programas.

O ndo comprometimento expresso da alta direcdo da empresa e/ou o distanciamento dos
trabalhadores na elaboracdo e na condugdo dos programas de seguranca e salide no trabalho (SST)
dentro de uma empresa implicam em uma provavel faléncia de seu sistema de gestdo de risco. A
direcdo deve demonstrar interesse nas questdes de SST, enquanto o trabalhador ser, e se sentir,
valorizado por essa diregéo.



Devido ao nimero crescente de trabalhadores subcontratados nas industrias siderdrgicas
torna-se imprescindivel aimplementacéo de programas especificos pela empresa contratante para o
controle de SST nas empresas contratadas . As empresas contratantes devem exigir das contratadas
as mesmas condi¢cdes de SST para todos os trabalhadores. Durante as inspecdes os AFT devem
avaliar as formas de controle exercidas pela empresa contratante sobre as contratadas nas questfes
de SST. Citamos duas formas de controle que podem ser utilizadas em conjunto:

o apresentacdo e andlise pela contratante de documentos como, PPRA, PCMSO, PPEOB,
formulérios de liberagcdo de érea e andlises de risco;
* suspensdo de pagamento para empresas com irregularidades em SST.

A andlise pela empresa contratante dos programas e métodos utilizados pelas empresas
contratadas na &rea de SST é fundamental para avaliar a compatibilidade de integracdo dos
programas propostos pelas empresas em um mesmo estabel ecimento. A empresa contratante deve
realizar verificagdes rotineiras para verificar a implementacdo desses programas por parte das
contratadas. Mas € fundamental que sejam previstas formas de punicdo das empresas que
apresentem irregularidades na érea de SST. Uma das formas de puni¢cdo que temos observado é a
suspensdo de pagamento a empresas subcontratadas em caso de irregularidades demonstradas por
acoes de inspecdo do MTE, por fiscalizagbes da propria contratante ou pelos trabalhadores. A
inclusdo de cldusulas prevendo essas punigdes nos contratos com as terceiras € o primeiro passo que
0os AFT devem sugerir a empresas contratantes.

3.3  Programasimplementados

A empresa deve elaborar e implementar os programas obrigatérios pela legislacdo
trabalhista mas também deve abordar outros temas de seguranca e salide no trabalho. Citamos
abaixo alguns desses programas que devem ser analisados durante a inspegao:

* Programa de Prevencdo de Riscos Ambientais (PPRA);

» Programa de Controle Médico de Salde Ocupacional (PCMSO);

* Programa de Prevencéo da Exposi¢cao Ocupacional ao Benzeno (PPEOB);
» prevencdo de grandes acidentes industrias;

 identificacdo e controle de espagos confinados,

» operacao de pontes rolantes e maquinas de grande porte.

Com relagdo ao PPEOB, os AFT devem utilizar o Protocolo de Acompanhamento do
Acordo e da Legislacdo do Benzeno (vide Repertdrio Brasileiro do Benzeno - 2002).



4 REFERENCIAS
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www.mte.gov.br
Site do Ministério do Trabalho e Emprego.

WWW.mpas.gov.br
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4.2 Livros e Outros
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Processos Industriais. Belo Horizonte: Ergo Editora, 1997.

Stellman, Jeanne M. Encyclopaedia of Occupationa Health and Safety. 4th ed. Geneva,
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